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chlorates.  (Chimie  indu  strie  lie.)  Le  chlore  s'unit  à 
l'oxygène  en  plusieurs  proportions.  La  seule  de  ses  combi- 
naisons qui  présente  de  l'intérét  pour  les  arts,  est  I "acide 
ch/orique,  qui  n’y  est  employé  qu’à  l’état  de  combinaison 
arec  la  potasse. 

On  prépare  ce  chlorate  en  faisant  communiquer  un  rase 
d’où  il  se  dégage  du  chlore,  avec  un  appareil  de  Woulf,  muni 
d’un  flacon  à trois  tubulures  pour  le  lavage  du  gaz  et 
d’une  tou  ride  renfermant  la  dissolution  de  potasse  : un 
tube  conduit  l’excès  de  gaz  dans  la  cheminée  ou  au  dehors 
de  l’atelier,  pour  qu’on  ne  soit  pas  incommodé  par  son 
dégagement. 

Il  est  inutile  d’employer  de  la  potasse  pour  cette  opé- 
ration ; le  carbonate  naturel , ou  potasse  du  commerce, 
remplit  parfaitement  le  but,  parce  que  le  gaz  carbonique 
ne  dégage  lors  de  l’action  du  chlore;  mais  comme  toutes 
les  potasses  du  commerce  renferment  du  chlorure  de  po- 
tassium et  du  sulfate  de  potasse,  il  est  important  de  sé- 
parer la  majeure  parliertece  dernier  sel,  le  premier  n’offrant 
aucun  inconvénient,  puisqu’il  s’en  forme  dans  l’opération  j 
la  potasse  étant  mise  en  contact  avec  l’eau,  en  assez  grande 
quantité,  peut  donner  naissance  à une  dissolution  mar- 
quant 33»  environ  au  pèse-sel;  on  l’abandonne  pendant 
quelque  temps  â elle-même  ; le  sulfate  s’en  dépose  en 
très-grande  partie,  et  on  l’introduit  alors  dans  la  lou- 
rillc. 

Si  la  dissolution  de  potasse  était  peu  concentrée,  on 
obtiendrait  une  grande  quantité  de  chlorure  désinfectant, 
et  peut -être  des  traces  seulement,  ou  au  moins  de  très- petites 
quantités  de  chlorate.  Quand  elle  est  concentrée,  il  se  pro- 
duit  au  contraire  une  grande  proportion  de  chlorate  de  po- 
tasse et  une  quantité  équivalente  de  chlorure  de  potassium  : 
celui-ci  plus  soluble  reste  dan*  la  liqueur;  le  premier  cristal- 
lise et  se  précipite  au  fond  de  la  touri!le,rn  offrant  même  un 
inconvénient  par  la  facilité  avec  laquelle  il  obstrue  les  tubes 
de  dégagement  du  gaz,  ce  qui  oblige  à briser  fréquemment 
les  croûtes  qui  se  produisent  ainsi  : on  y parvient  facile- 
ment en  employant  des  tubes  d’un  grand  diamètre  dans 
la  partie  inférieure  desquels  on  fait  pénétrer  un  tube  fermé 
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et  recourbé  en  crochet , qui  passe  à frottement  dans  un 
bouchon. 

La  quantité  de  chlorate  obtenu  varie  suivant  le  degré 
de  la  potasse.  Lorsque  la  liqueur  contient  un  petit  excès 
de  chlore,  on  arrête  l’opération,  et,  après  avoir  fait  égout- 
ter les  cristaux,  oo  les  dissout  à chaud  dans  deux  et  demi 
à trois  parties  d’eau  bouillante,  et  la  liqueur  tirée  à clair 
donne  par  refroidissement  une  belle  masse  de  chlorate. 

Toutes  les  potasses  renferment  des  quantités  plus  on 
moins  considérables  de  silice  qui  est  tenue  en  dissolution 
dans  l’eau  à l’état  de  silicate  ; à mesure  que  le  chlorate  se 
forme,  celle  substance  se  précipite  sous  forme  de  flocons, 
qui  se  mêlent  avec  les  cristaux  de  chlorate,  c’est  pour  les 
séparer  que  l’on  dissout  les  premiers  cristaux,  en  même 
temps  qn’on  achève  de  les  priver  de  chlorure. 

Les  eaux-mères  évaporées  donnent  le  chlorure  de  po- 
tassium. Il  y a peu  de  fabriques  où  l’on  ne  puisse  utiliser 
pour  cette  opération  do  la  chaleur  perdue  par  quelques 
fourneaux. 

Si  la  fabrication  du  chlorate  doit  avoir  lieu  surde  gran- 
des quantités,  on  place  plusieurs  tourilles  sur  un  fourneau 
de  galère , et  chacune  d’elles  communique  avec  un  appa- 
reil de  Woulf. 

Le  chlorate  de  potasse  sc  présente  sous  forme  «l'écailles 
brillantes;  il  a une  saveur  fraîche  et  un  peu  nauséeuse  : 
à t0<«,  100  parties  d'eau  en  dissolvent  60,  19  à 49®,  12 
à 35®,  6 à 15®,  et  seulement  3 1/2  à 0®  : c’est  à son  peu  de 
solubilité  que  l'on  doit  la  facile  séparation  de  ce  sel  d’avcc 
le  chlorure  de  potassium,  et  sa  purification. 

Chauffé  dans  une  cornue  jusqu'à  ce  qn'ii  ne  dégage  plus 
do  gaz , il  se  transforme  en  chlorure , en  donnant  tout 
l’oxygène  que  renfermaient  l’acide  et  l’oxyde;  mai» si  l’on 
arrête  l’opération  au  moment  où  la  masse,  d’abord  soule- 
vée, s'affaisse  un  peu , et  lorsqu'une  petite  quantité  de  la 
matière  mise  en  contact  avec  l'aride  sulfurique  ne  jaunit 
plus  ou  ne  jannit  que  faiblement,  quoique  la  moitié  du  sel 
soit  décomposée , la  moitié  de  l'oxygène  ne  s'en  est  pas 
dégagée;  une  partie  a servi  à constituer  un  nouvel  acide 
plus  oxygéné,  que  l’on  connaît  sou»  le  nom  d 'acide  chfo- 
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CHLORE. 


riqve  oxygéné  ou  perchtorique , qui  rosie  combiné  avec 
la  potasse  : ce  sel  liant  extrêmement  pou  soluble  «lins 
l'eau,  on  peut  le  séparer,  par  l'action  de  ce  liquide  froid, 
du  chtorure  de  potassium  avec  lequel  il  est  mêlé. 

L'acide  sulfurique,  versé  sur  le  cldorate  de  potasse , lui 
donne  une  teinte  jaune  cl  produit  ensuite  un  craquement 
violent,  et  fréquemment  une  détonation. 

Mêlé  avec  du  soufre,  du  charbon,  du  sulfure  d'anti- 
moine, du  benjoin  et  quelques  autres  substance»,  le  chlo- 
rate de  potasse  donne  de  violentes  détonations  quand  on 
frappe  sur  le  mélange  placé  sur  une  enclume;  plusieurs 
de  ces  mélanges  s'enflamment  par  le  contact  de  l'acide  sul- 
furique; on  s'en  sert  pour  la  fabrication  des  briquets 
oxygénés.  Voyez  Allumettes.  C’est  même  pour  cet  usage 
que  l’on  emploie  la  presque  totalité  du  chlorate  de  potasse 
que  l’on  fabrique. 

On  a voulu  employer  ce  sel  â la  préparation  d'une  pou- 
dre destinée  aux  armes  à feu  ; les  dangers  qui  ont  accom- 
pagné son  usage  et  même  sa  confection,  y ont  fait  renoo- 
cer;  et  les  poudres  inflammables  pour  les  fusils  à piston, 
dans  la  composition  desquelles  on  en  faisait  entrer,  ont  été 
abandonnées  , parce  qu'elle  détérioraient  beaucoup  les 
armes. 

La  petite  quantité  de  chlorate  de  polisse  que  l'onobtienl 
et  qui  ne  s’élève  qu’à  1/10  drcelle  du  carbonate  employé, 
a fait  chercher  d’autres  moyens  de  »c  procurer  ce  sel  : 
on  a proposé  pour  cola  de  décomposer  le  chlorure  de  po- 
tassium ; voici  les  résultats  obtenus  par  Liéhig  : 

On  forme  avec  de  l’eau  et  du  chlorure  de  chaux  une 
pâle  que  l'on  évapore  à siccité,  ou  bien  on  fait  passer  du 
chlore  dans  un  lait  de  chaux  maintenu  presque  bouillant; 
il  se  produit  du  chlorate  de  chaux  et  du  chlorure  de  cal- 
cium; on  dissout  à chaud  dans  l'eau  , on  ajoute  du  chlo- 
rure de  potassium  et  on  laisse  refroidir  : il  se  précipite 
beaucoup  de  cristaux  de  chlorate  de  potasse  que  l'on  dis- 
sout de  nouveau  pour  les  faire  cristalliser.  Si  on  se  con- 
tentait de  laisser  refroidir  la  première  liqueur,  on  n'ob- 
tiendrait pas  tout  le  chlorate;  il  s'en  dépose  encore  après 
trois  ou  quatre  jours.  De  12  parties  de  chlorure  de  chaux 
qui  laissent  65  pour  cent  de  résidu,  l.iébig  a obtenu  I par- 
tie de  chlorate  de  potasse. 

Il  serait  inutile  de  nous  étendre  davantage  sur  l'histoire 
des  chlorates,  qui  n'offrent,  comme  on  TOU,  qu'un  intérêt 
bien  secondaire  pour  les  arls. 

II.  Gvcltilii  de  Clubst. 

chlore.  {Chimie  industrielle.  ) Sous  le  point  de  vue 
scientifique,  le  chlore  est  l'un  des  corps  les  plus  importants 
que  les  chimistes  aient  encore  étudiés  : il  ne  l'est  pas 
moins  pour  l'industrie , par  les  applications  qui  ont  été 
faites  de  plusieurs  de  scs  propriétés.  Sa  couleur  est  verte; 
il  est  naturellement  gazeux;  il  pèse  2.47,  l'air  pesant  1 ; 
son  odeur  est  très-forte  et  caractéristique;  elle  provoque 
la  toux  cl  peut  même  déterminer  des  accidents  graves  s’il 
est  respiré  en  trop  grande  quantité.  L'eau,  à la  tempéra- 
ture de  15»  environ,  en  dissout  un  volume  égal  au  «en; 
elle  acquiert  la  couleur  et  l'odeur  particulière  de  ce  gaz  ; 
à 3®  elle  en  prend  un  peu  plus,  et  il  s’y  dépose  de»  lames 
A'hydrate  dont  l'accumulation  pourrait  obstruer  complè- 
tement les  tubes  qui  conduisent  le  gaz. 

Toutes  les  substances  colorantes  organiques  mises  en 
contact  avec  le  chlore  gazeux  ou  dissous  dans  l'eau , sont 
décomposées  plus  ou  moins  rapidement  : c’est  sur  cette 
propriété  que  repose  l'art  de  blanchir  les  tissus  végétaux  , 


soit  pour  être  employés  en  blanc, soit  pour  être  teints  en- 
suite de  diverses  couleurs  ; les  gravures,  ou  les  livres  salit 
par  le  temps,  et  la  destruction  de  la  couleur  sur  diverses 
parties  des  tissus  dans  la  fabrication  des  toiles  peintes. 

La  forte  action  que  le  chlore  exerce  sur  les  substances 
organiques  le  rend  propre  aussi  à décomposer  celles  qui 
se  rencontrent  dans  l’air  en  différentes  circonstances,  et 
qui,  par  leur  odeur,  ou  par  divers  genres  d'actions  qu'elles 
peuvent  exercer,  offrent  des  inconvénients  pour  l'homme  ; 
tels  sont  les  miasmes  qui  se  répandent  quelquefois 
dans  les  salles  d'hùpilaux,  les  amphithéâtres  de  dissec- 
tions, etc.,  etc. 

Loisqu'on  mêle  ensemble  des  volumes  égaux  d’acide 
hydrosulfurique  et  de  chlore,  le  premier  gaz  est  complète- 
ment décomposé  : il  sc  forme  de  l’acide  bydrochloriquc 
et  il  sc  précipite  du  soufre  ; le  chlore  peut  donc  être  em- 
ployé et  l’est  souvent  en  effet  pour  détruire  l’acide  hydro- 
sulfurique  ou  l'hydrosulfatc  d’ammoniaque,  qui  sc  déve- 
loppent particulièrement  dans  les  fosses  d’aisances. 

Pour  ces  divers  usages , le#  chlorures  d'oxyde  peuvent 
être  employés,  et  le  sont  de  préférence . parce  que  le 
chlore  y conserve  les  propriétés  dont  on  cherche  à profi- 
ler ; niais  n’étant  mis  en  liberté  qu'au  fur  et  à mesure  du 
besoin,  il  ne  se  répand  pas  en  excès  dans  l'atmosphère  de 
manière  à fatiguer  la  respiration. 

Deux  procédés  principaux  sont  suivis  pour  la  prépara- 
tion du  chlore  : l'action  de  l'acide  hydrochlorique  sur  le 
peroxyde  de  manganèse  , et  celle  de  l'acide  sulfurique  sur 
un  mélange  de  cet  oxyde  et  de  sel  marin  ; suivant  les  cir- 
constances il  est  plus  ou  moins  avantageux  d'employer 
l'un  d’entre  eux. 

Si  Vacide  Aydrochlorique  était  complètement  exempt 
de  matières  étrangères,  comme  on  connaît  la  quantité  du 
gaz  que  dissout  une  quantité  donnée  d'eau , on  pourrait 
savoir  exactement  quelle  proportion  il  faudrait  employer 
pour  décomposer  une  partie  d’oxyde  de  manganèse  égale- 
ment pur  : elles  seraient  dans  le  rapport  à leurs  êçuit.v- 
le.vts,  ou  45  de  gaz  hydrochlorique  et  55  d'oxyde;  ou  , 
comme  on  emploie  l’acide  dissous,  100  d'oxyde  pour 
180  d'acide;  maisen  raison  des  impuretés  que  renferment 
les  corps  que  l'on  emploie , les  doses  sont  ordinairement 
de  300  d'acide  pour  100  d'oxyde  d'une  pureté  moyenne, 
comme  celui  de  Romanèche.  Voyez  Oxyde  de  M.wgaxèse. 

Dans  celle  opération  l'oxygène  de  l'oxyde  forme  de 
l’eau  avec  l'hydrogène  de  l'acide,  et  le  chlore  mis  en  li- 
berté se  combine  en  partie  avec  le  manganèse  pour  for- 
mer un  rhlorurc  qui  reste  dans  les  vases , et  se  dégage  eu 
partie  sous  forme  de  gaz. 

On  voit  d'après  cela  qu’une  partie  du  chlore  est  perdue 
par  l'opération.  Quelle  que  soit  la  proportion  d'acide  que 
l'on  ajouterait  au  mélange,  on  De  pourrait  le  dégager, 
mais  on  y parvient  par  le  moyen  de  l’acidc  sulfurique,  qui 
décompose  le  chlorure  de  manganèse,  cl  donne  un  résidu 
de  sulfate;  dans  ce  cas  on  remplace  par  de  l'acide  sulfu- 
rique une  partie  de  l'acide  hydrochlorique  que  l’on  aurait 
employé  : le  dosage  pourrait  être  alors  de  100  d’oxyde  , 
150  à 200  d'acide  hydrochlorique,  cl  45  à 50  d'acide  sul- 
furique auquel  on  a mêlé  une  quantité  d'eau  égale. 

Lorsque  l'on  fait  entrer  dans  le  mélange  le  sel  marin , 
les  doses  peuvent  être  de  100  d’oxyde , 45  à 55  de  sel  et 
20  d’acide  sulfurique  mêlé  â une  quantité  d’eau  sem- 
blable. 

Quel  que  soit  le  mélange  auquel  on  s'arrête,  la  prépara- 
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tion  du  chlore  exige  des  vases  semblables  ; si  on  opère  en 
très-petit,  un  matras  de  verre  peut  suffire  ; mais  lorsqu'il 
est  question  d'une  grande  fabrication,  on  fait  usage  de 
bonbonnes  en  grès  ou  de  récipients  en  plomb  : ceux -ci 
exigent  des  dispositions  particulières  pour  être  chauffés 
sans  crainte  de  les  fondre;  c'est  au  moyen  du  bain-marie 
et  de  la  vapeur  qu'on  peut  les  porter  impunément  à la 
température  nécessaire  pour  l'opération  ; placés  au  bain 
de  sable,  ils  sont  même  trop  exposés  à se  détériorer.  Ils 
doivent  être  faits  d'un  seul  morceau  de  plomb,  parce  que 
le  chlore  attaque  l'étain  des  soudures  avec  beaucoup  de 
force  : le  couvercle  aussi  en  plomb  est  maintenu  par  un 
écrou  : on  pourrait  avec  beaucoup  d’avantages  employer 
la  fermeture  moulfarine.  Voy.  sa  description  à l'article 
Aunic. 

A,  vase  en  plomb;  B,  couvercle; 

C,  tube  dans  le  dégagement  du 
gaz;  an', boulons  pour  maintenir 
le  couvercle. 

On  fabrique  depuis  quelques 
années  dans  les  manufactures  de 
terre  cuite  des  environs  de  Beau- 
vais, des  bonbonnes  qui  sont  très- 
avantageuses  pour  ce  genre  d’o- 
pératioo.  La  tubulure  K.fig.  300, 
sert  au  dégagement  du  gaz,  l'ou- 
verture a porte  à son  pourtour 
une  rainure;  on  y applique  une  plaque  de  plomb  que  l'on 
maintient  par  le  moyen  d'un  levier  b,  fixé  à charnière 
après  la  muraille,  et  maintenu  à l'autre  extrémité  par  le 
moyen  d’une  corde  c attachée  elle-même  au  sol , et  que 
l’on  tend  à volonté  au  moyeu  d'un  bâton  d que  l'on  y 
passe. 

La  densité  considérable 
de  l'oxyde  de  manganèse, 
fait  qu'il  te  précipite  très- 
facilement  au  fond  des 
vases.ee qui  diminue  l'ac- 
tion, en  même  temps  qu'il 
expose  les  vases  â se  bri- 
ser quand  ils  sont  échauf- 
fés par  la  partie  inférieure: 
on  peut  éviter  ces  incon- 
vénients de  deux  maniè- 
res. soit  en  plaçant  dans 
l'intérieur  des  vases  un 
agitateur  en  bois  recou- 
vert de  lames  de  plomb,  au 
moyen  duquel  on  force  l'oxyde  à rester  en  suspension  , ce 
qui  offre  toujours  de  l'avantage;  soit  en  chauffant  les  bon- 
bonnes â leur  pourtour  seulement. 

Que  l’on  emploie  des  vases  de  grès  ou  de  verre , il  est 
toujours  important  que  chacun  occupe  dans  le  fourneau 
un  espace  séparé,  afin  que  si  l’un  d’entre  eux  vient  à bri- 
ser, le  liquide  qui  se  répand  ne  détermine  pas  la  fracture 
des  autres.  Dans  beaucoup  de  fabriques,  chaque  appareil 
a un  fourneau  séparé  ; cette  complication  n’est  pas  néces- 
saire si  le  fourneau  général  est  disposé  de  manière  â pou- 
voir intercepter  â volonté  la  communication  de  la  chaleur 
avec  une  partie  quelconque: sans  cette  précaution, le  bain 
de  sahlc  serait  complètement  échauffé, et  l'on  s'exposerait 
â briser  les  vases  qu'un  accideot  aurait  obligé  à substituer 
â d'autres. 
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La  forte  action  que  le  chlore  exerce  sur  les  luts  oblige 
à garnir  les  tubulures  qui  portent  les  tubes  avec  celui  de 
tous  qui  est  le  moins  attaquable,  le  lut  gras,  qui  doit  être 
encore  recouvert  de  vessie  : si  la  température  du  local  où 
l’on  prépare  le  chlore  venait  â s'abaisser  jusqu'à  quelques 
degrés  au-dessous  de  zéro, comme  l'hydrate  qui  se  forme 
pourrait  obstruer  les  tubes,  on  est  obligé  à les  tenir  d'une 
dimension  considérable,  celle  de  4 centimètres  est  bien 
suffisante. 

Quelles  que  soient  les  matières  employées,  l'opération 
est  achevée  quand  les  tubes  qui  conduisent  les  gaz  s'é- 
chauffent. 

Le  chlore  dissous  dans  l'eau  est  très-peu  employé  main- 
tenant : on  l'a  presque  généralement  remplacé  par  les 
chlorures  d'oxydes;  quand  on  veut  s’en  procurer  de  gran- 
des quantités,  on  le  prépare  dans  des  caisses  garnies  inté- 
rieurement d'un  mastic  réxineux,  ou  bien  on  se  sert  de  la 
cvscade  cmaïQUE.  Nous  nous  occuperons  â l'article  des 
chlorures  de  la  préparation  en  grand  de  ces  produits  im- 
portants. 11.  Gaultier  de  Claumiy. 

chlorohétrie.  ( Chimie  industrielle.  ) Déterminer 
exactement  la  proportion  de  chlore  que  renferme  un  chlo- 
rure , est  une  opération  importante , tant  pour  établir  sa 
| valeur  commerciale,  que  pour  savoir  quelle  quantité  doit 
cire  employée  pour  tinc  opération.  Plusieurs  procédés  ont 
été  proposés  pour  y parvenir  : I’Irdigo  dissous  dans  l'a- 
cide sulfurique  employé  depuis  longtemps  par  Rerthollet, 
parait  encore  être  le  meilleur;  mais  on  a employé  aussi 
la  dissolution,  dans  le  carbonate  de  soude,  du  composé 
bleu  que  forme  l'amidon  avec  l'iode , le  chlorure  de  man- 
ganèse et  le  nitrate  de  protoxyde  de  mercure.  Malgré  les 
inconvénients  que  présente  la  dissolution  d'indigo  qui  sc 
décolore  peu  à peu,  les  essais  faits  par  les  autres  procédés 
paraissent  devoir  assigner  au  premier  une  prééminence.  Il 
nous  a paru,  d'après  cela, que  nous  desions  nous  bornera 
décrire  celui-ci  lel  que  M.  Gay-Lussac  l'a  modifié. 

Les  instruments  que  l'on  emploie  pour  ces  essais,  sont 
les  mêmes  que  ceux  dont  M.  Gay-Lussac  fait  usage  pour 
les  essais  des  alcalis.  ( Voy.  à l'article  Alcalimétrie,  leur 
description  et  les  figures  qui  les  représentent.)  On  n'a  qu’â 
y joindre  un  petit  mortier  de  porcelaine  à bec  pour 
broyer  le  chlorure,  une  pipette  renfermant  un  centilitre 
jusqu'à  un  trait  marqué  sur  la  lige,  et  un  agitateur  en 
verre. 

La  liqueur  d'épreuve  se  prépare  de  la  manière  suivante. 
On  prend  3s%  98  d'oxyde  de  manganèse  cristallisé  en  belles 
aiguilles  que  l'on  pulvérise.  On  le  traite  par  de  l'acide 
hydrochlorique  dans  une  fiole  dont  le  tube  plonge  au  fond 
d'une  éprouvette  inclinée  de  lü«  environ  à l’horizon,  dans 
un  lait  de  chaux  ayant  un  volume  muindre  qu'un  litre; 
quand  il  ne  se  dégage  plus  de  gaz,  et  que  l'on  a fait  bouillir 
la  liqueur  pendant  quelques  instants,  on  complète  le  litre 
de  liqueur. 

D'une  autre  part,  on  dissout  une  partie  d'indigo  en 
poudre  Ane,  dans  9 d'acide  sulfurique,  en  chauffant  au 
bain-marie  pendant  G heures  : la  liqueur  est  ensuite  éten- 
due d'une  quantité  d'eau  telle,  qu'elle  soit  décolorée 
exactement  par  1/10  de  son  volume  de  chlorure.  Celte  li- 
queur d'épreuve  doit  être  conservée  i l’abri  de  la  lu- 
mière. 

Pour  faire  l'essai  d’un  chlorure  sec  , on  en  prend 
5 gramme*  sur  un  mélange  d’échantillons  levés  dans  di- 
vers points  de  la  masse;  on  le  broie  successivement  dans 
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Fig.  299. 


Fig.  300. 
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le  mortier  avec  un  peu  d’eau,  cl  on  f erse  la  liqueur  dans 
une  éprouvette  à pied  de  1/9  litre;  on  complète  cette 
quantité,  et  après  avoir  bien  mélé  avec  l’agitateur,  on 
laisse  la  liqueur  s’éclaircir.  Pour  ne  pas  perdre  de  liqueur 
en  la  versant  dans  l'eprouvette  , on  appuie  le  pilon  sur  le 
bec  , le  long  duquel  la  liqueur  coule. 

On  remplit  de  liqueur  d’épreuve  la  burette  graduée,  et 
on  en  verse  dans  le  verre  une  quantité  inférieure  â celle 
que  l’on  présume  devoir  être  décolorée  par  le  chlorure, 
par  exemple  5». 

On  prend  avec  la  petite  pipette  une  mesure  de  chlorure 
que  l'on  fait  tomber  rapidement  dans  la  teinture  en  souf- 
flant dans  le  luire  ; si  la  liqueur  est  décolorée,  on  en  verse 
immédiatement  une  nouvelle  quantité  jusqu'à  ce  qu’elle 
prenne  une  teinte  légèrement  verdâtre  ; si  celle  quantité 
ne  s'élève  pas  au  delà  de  3/10  de  degré,  elle  donnera  le 
litre  du  chlorure;  mais  si  elle  est  plus  grande,  il  faut  re- 
commencer l'essai  en  mettant  dans  le  verre  la  quantité 
présumée  nécessaire,  et  l’essai  n’est  bon  que  quand  elle 
prend  instantanément  la  teinte  voulue.  Si  on  opérait  len- 
tement, les  quantités  de  liqueur  d’épreuve  décolorée  pour- 
raient être  extrêmement  différentes  : avec  un  peu  d'habi- 
tude on  arrive  facilement  à déterminer  le  degré  d'un 
chlorure,  mais  il  peut  toujours  y avoir  une  différence 
marquée  entre  des  essais  faits  par  deux  personnes,  à cause 
de  la  différence  de  teinte  à laquelle  on  s'arrête,  et  qu'il 
est  difficile  de  bien  fixer. 

On  essaye  de  la  même  manière  un  chlorure  liquide  ou 
une  dissolution  de  chlore. 

L'unité,  choisie  pour  ces  essais,  est  la  force  décolorante 
de  un  litre  de  chlore  gazeux  sec,  à la  pression  de  U«*.7fl  et 
à 0"  qui  doit  décolorer  exactement  10  fois  autant  de  dis- 
solution d’indigo.  En  prenant  10  gr.  de  chlorure  de  chaux 
dissous  dans  t litre  d'eau,  le  nombre  de  volumes  d’indigo 
ou  degrés . détruits  par  un  volume  de  la  dissolution  de 
chlorure,  indique  le  nombre  de  dixièmes  de  litre  de  chlore 
que  celui-ci  renferme. 

D’après  cela,  1 kilog.  de  chlorure  de  chaux  dont  le  litre 
serait  de  6®, 5 ou  65  centièmes,  contiendrait  65  litres  de 
chlore  ; chaque  degré  représente  donc  10  litres  par  kilo- 
gramme, et  chaque  dixième  de  degré  1 litre  : le  chlorure 
de  chaux  solide,  parfaitement  saturé,  renfermerait  par 
kilogramme  101  lit.  Il  de  chlore. 

Les  dissolutions  faibles  donnent  plus  de  piécision  à 
Terni  que  celles  qui  sont  plus  fortes.  Si  le  chlorure  essayé 
décolorait  plus  de  10°,  il  faudrait  le  ramener,  par  une  ad- 
dition, i n'en  détruire  que  I â 5«,  et  augmenter  le  nom- 
bre de  degrés  trouvé  de  celte  différence. 

La  liqueur  d'épreuve  est  suffisamment  exacte  en  opé- 
rant comme  nous  l'avons  dit  avec  3»r,  98  d’oxyde  de  man- 
gaoèse  pur,  qui  donnent  un  litre  de  chlore. 

Un  chlorure  solide  ou  liquide  étant  donüé,  rien  n'est 
plus  facile  ensuite  que  de  déterminer  la  quantité  nécessaire 
pour  obtenir  une  liqueur  d'une  force  aussi  déterminée. 
Ainsi, en  supposant  qu'il  marque  8«,  G , à cet  état  il  ren- 
ferme par  kilogramme  86  litres  de  chlore.  Si  ou  voulait 
obtenir  100  litres  de  dissolution  marquant  3°  et  renfer- 
mant 30  litres  de  chlore,  on  devrait  en  prendre  340  gram- 
mes. H.  Cacltier  de  Claubrt. 

cnioRCRES.  ( Chimie  industrielle.)  Deux  sortes  de 
composés  portent  ce  même  nom  , quoiqu’ils  n’aient 
de  commun  que  l’un  de  leurs  éléments,  le  chlore,  uni,  dans 
les  uns,  avec  des  métaux  et  dans  1rs  autres  avec  des 


i 
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oxydes.  Le  nombre  de  ces  derniers  est  peu  considérable, 
les  oxydes  alcalins  pouvant  seuls  en  donner. 

Les  chlorures  métalliques  désignés  autrefois  sous  le  nom 
de  murlates,  et  depuis  sous  celui  d 'hydi'ochlorates,  sont 
extrêmement  nombreux,  tous  les  métaux  pouvant  se  com- 
biner avec  le  chlore  , et  le  plus  ordinairement  même  en 
plusieurs  proportions.  Quelques-uns  seulement  ont  de 
i'intérét  dans  les  arts  ; nous  noua  en  occulterons  à l’article 
de  chacun  des  métaux  qui  entrent  dans  leur  composition, 
bous  nous  élendroos  au  contraire  sur  l'histoire  des 
chlorures  d'oxydes  qui  offrent  un  grand  iulérél  pour  l'in- 
dustrie. 

Nous  avons  vu  dans  l’article  précédent  comment  on  pré- 
parait le  chlore  : une  source  de  ce  gaz  étant  une  fois 
donnée,  on  se  sert  de  ce  gaz  pour  saturer  les  oxydes  que 
l’on  transforme  en  chlorures.  Trois  chlorures  seulement 
sont  employés  : celui  de  potvsc,  connu  sous  le  nom  d 'eau 
de  Javelle,  celui  de  soude,  et  le  chlorure  de  chaux. 

La  préparation  de  Tenu  de  Javelle  est  d’une  telle  faci- 
lité. que  nous  n’aurons  que  quelques  mots  à en  dire  : on 
opère  comme  pour  le  cblosate  i>e  potasse  , excepté  que 
l’on  met  daus  le  flacon  une  dissolution  renfermant  7 pour 
cent  de  carbonate  de  potasse.  On  fait  passer  du  chlore 
jusqu’à  saturation  ; la  liqueur  étant  très-étendue,  il  ne  se 
forme  pas  de  chlorate. 

On  colore  fréquemment  Pcan  de  Javelle  avec  un  peu  de 
la  liqueur  suivante  : on  mêle  une  portion  du  résidu  de 
l’opération  avec  de  Peau  de  Javelle  cl  on  fait  chauffer;  la 
liqueur  filtrée  est  rose  violacée  ; on  en  ajoute  i l'eau  de 
Javelle  la  quantité  nécessaire  pour  lui  donner  la  teinte 
voulue. 

Le  chlorure  de  soude  se  prépare  de  la  même  manière, 
avec  une  dissolution  renfermant  environ  SJ  pour  cent  de 
carbonate  de  soude  cristallisé  ou  marquant  12  à 13»  au 
pèse-sel , ou  bien  en  décomposant  le  chlorure  de  chaux 
par  le  carbonate  de  soude  : on  réussit  très-bien  avec  les 
doses  suivantes  indiquées  par  Payen. 

Chlorure  de  chaux  à 92®  5u0  gr. 

Carbonate  de  soude  cristallisé  1000 

Eau  9000 

On  délaye  le  chlorure  de  chaux  avec  6 kilog.  d’eau,  on 
laisse  déposer,  on  décante,  on  filtre  et  ou  traite  le  résidu 
par  1 kilog.  d’eau  ; les  liqueurs  réunies  sont  mêlées  avec 
la  dissolution  chaude  de  carbonate  de  soude  dans  2 kilog. 
d’eau.  Après  avoir  filtré,  on  reuferme  la  liqueur  dans  du 
flacons  bien  bouchés. 

On  obtient  ainsi  10  litres  de  chlorure  liquide. 

Chlorure,  de  chaux.  I.’immeiise  consommation  dece  sel 
pour  le  blanchiment  des  tissus  et  de  la  pile  de  papier 
donne  lieu  â une  fabrication  très  en  grand  de  ce  produit 
que  l’on  prépare  à l’état  liquide  ou  à l'état  solide,  suivant 
les  localités.  Le  chlorure  solide  présente  cet  avantage, 
que  l’on  peut  le  transporter  facilement  et  qu'il  se  conserve 
mieux  sans  altération,  i cause  de  l’excès  de  chaux  qu’il 
renferme;  mais  cet  excès  même  préseute  cet  inconvé- 
nient, que  l’on  ne  peut,  par  son  moyen,  obtenir  des  li- 
queurs aussi  concentrées  sans  le  traiter  i plusieurs  re- 
prises par  de  petites  quantités  d’eau,  et  que  l’on  est  obligé, 
dans  l’enlevage  à la  cuve  pour  les  toiles  peintes , d’em- 
ployer des  bains  contenant  du  chlorure  en  suspension,  ce 
qui  offre  des  inconvénients  ; mats  d’un  autre  c6té,  le  trans- 
port du  chlonirc  liquide  en  présente  par  son  volume , le 
coulage  et  les  altérations  qu’il  peut  éprouver.  Ce  n’est  que 


Digitized  by  Google 


CHOCOLAT. 


9 


dans  les  lient  de  très  grande  consommation,  comme  à 
JHnlhausen,  par  exemple,  qu'il  est  avantageux  de  le  pré- 
parer ; partout  ailleurs  le  chlorure  solide  offre  de  l'avan- 
tage. 

S’il  ne  s'agit  d'obtenir  que  de  petites  quantités  de  chlo- 
rure de  chatix  liquide,  il  suffit  de  faire  passer  du  chlore 
dans  un  lait  de  chaux  reuferroé  dans  des  lourilles  ou  dans 
un  cylindre  en  plomb;  mais  lorsqu'on  opère  sur  de  gran- 
des quantités,  cet  appareil  ne  pourrait  suffire;  noua  n'in- 
diquerons ici  que  celui  qui  est  employé  à Mulhauseo  et  qui 
a été  décrit  par  A.  F.  Schwartz. 

Le  chlore,  produit  dans  un  double  rang  de  ballons  do 
verre  chauffés  au  bain  de  sable,  est  conduit  de  chaque 
côté  dans  une  auge  en  grés  siliceux  (de  Guebwiller),  par 
des  tubes  qui  traversent  un  couvercle  en  bois  enduit  de 
mastic  résineux  reposant  dans  une  rainure  pratiquée  sur 
les  bords  de  l'auge.  Un  axe,  qui  passe  dans  la  longueur  de 
l’auge,  porte  des  palettes  en  hélice  dont  les  bords  sc  trou- 
vent à 5 à 6 centimètres  des  parois  de  l'auge  ; une  manivelle 
placée  à une  extrémité  permet  de  lui  donner  un  mouve- 
ment qui  doit  être  continu.  Un  entonnoir  placé  à l'extré- 
mité opposée  de  l’auge, s'élevant  à la  hauteur  du  couvercle 
et  communiquant  avec  l'auge  par  un  tube  horizontal,  sert 
à l'introduction  du  lait  de  cbaux  : le  chlorure  est  retiré 
par  une  ouverture  placée  du  côté  de  la  manivelle. 

Four  que  l'opération  marche  bien,  II  faut  élever  immé- 
diatement la  température  jusqu’à  50°  environ  et  la  main- 
tenir à ce  point  tant  que  le  gaz  sc  dégage , puis  la  porter 
ensuite  rapidement  à l'ébullition  et  l'y  maintenir  quelques 
instants,  pourvu  que  l’on  ait  employé  un  excès  d'oxyde 
de  manganèse,  et  surtout  en  plaçant  un  vase  entre  les 
ballons  et  l’appareil  absorbant.  Afin  d’éviter  la  pression 
dans  les  appareils , il  faut  que  les  tubes  ne  plongent  que 
d'une  très-petite  quantité  dans  le  liquide  ; les  vases  inter- 
médiaires ont  l'inconvénient  de  l'augmenter,  mais  ils  of- 
frent cetavautage,  qu'ils  retiennent  de  l'acide  hydrochlo- 
rique  qui  se  distille,  et  empêcheraient  le  liquide  des  ap- 
pareils producteurs  de  passer  dans  la  cuve  ; s’il  venait  à 
boursoufler , au  lieu  de  flacons  on  pourrait  se  servir  t 
comme  dans  une  chambre  à chlorure  sec  que  je  fais  mon- 
ter , d'une  petite  caisse  en  bois  de  la  longueur  de  l'un  des 
côtés  de  l’appareil , légèrement  inclinée , dans  laquelle  ou 
met  uoe  petite  couche  d'eau  oh  l'on  fait  plonger  les  tubes 
de  quelques  millimètres  seulement  : une  ouverture  placée 
à la  partie  la  plut  déclive  permet  de  retirer  facilement  le 
liquide  qu'elle  renferme. 

La  dissolution  de  chlorure  de  chaux  mélée  de  chaux  hy- 
dratée se  décompose  à peine  près  de  son  point  d'ébulli- 
tion; mais  quand  elle  ne  renferme  pas  de  chaux,  elle  se 
décompose  au  contraire  avant  45°  : l'agitation  de  la  li- 
queur mettant  sans  cesse  la  cbaux  en  contact  avec  le  gaz, 
empêche  réchauffement , et  par  conséquent  la  formation 
do  chlorure  de  calcium.  Aussitôt  que  la  liqueur  est  satu- 
rée, il  faut  la  retirer  de  l'appareil,  parce  qu'elle  s'y 
échauffe.  Le  chlorure  le  plus  concentré  marque  9°  et  dé- 
colore 80  volumes  de  dissolution  d'indigo , tandis  que  les  li- 
queurs les  plus  concentrées  obtenues  avec  le  chlorure  solide 
n'eo  décolorent  que  50  et  marquent  seulement  6°. 

La  préparation  du  chlorure  solide  se  fait  avec  facilité 
en  substituant  à l'appareil  dont  nous  avons  parlé,  des 
vases  d'une  plus  ou  moins  grande  dimension , remplis  de 
chaux  éteinte  : les  conditions,  pour  bien  réussir, sont  de 
conduire  l’opération  de  manière  que  la  température  ne 


s'élève  que  très  -faiblement;  sans  cela  on  ohtien  Irait  beau- 
coup de  chlorure  de  calcium.  On  y parvient  en  modérant 
le  dégagement  du  gaz  cl  disposant  l'appareil  de  manière 
à ce  qu’il  ne  s'y  produise  qu'une  très-légère  pression. 

Quand  ou  n'opèrepas  surde très-grandes  quantités, on  se 
sert  avec  avautage  de  fontaines  en  terre  cuite,  par  le  fond 
desquelles  on  fait  arriver  le  chlore,  et  que  l'on  remplit  de 
chaux  bien  éteinte  non  lassée  : quand  on  fait  passer  uu 
excès  de  gaz,  on  renverse  le  vase  et  on  relire  le  chlorure 
pris  en  masse. 

Pour  des  quantités  considérables , il  est  beaucoup  plus 
commode  de  construire  en  bois  uoe  chambre  dans  laquelle 
on  dispose  des  planches  espacées  de  8 à 9 centimètres 
et  mobiles  sur  des  tasseaux  : on  fait  arriver  le  chlore 
par  la  partie  supérieure  ou  par  la  partie  inférieure  en 
établissant  à la  partie  opposée  une  soupape  à eau 
qui  n'occasionne  qu'une  très- légère  pression.  Suivant 
la  manière  dont  le  courant  de  gaz  est  dirigé , la  chaux 
dont  les  tablettes  sont  couvertes,  se  sature  d'abord  infé- 
rieurement ou  supérieurement;  après  un  certain  temps, 
ou  ouvre  la  chambre  pour  retirer  le  chlorure  formé  ; on 
renouvelle  les  surfaces  de  la  chaux , et  ou  change  de  po- 
sition celle  qui  n'est  pas  saturée  , pour  la  rapprocher  du 
la  source  du  gax.  Pour  rendre  facile  à juger  la  marche  du 
l’opération  , il  faut  établir,  sur  deux  côtés  en  regard  , des 
ouvertures  closes  avec  des  vitres  afin  d'apercevoir  la  cou- 
leur de  l’atmosphère. 

Sur  l'un  des  côtés  de  la  chambre  est  disposée  uue  ou- 
verture que  l'on  ferme  avec  une  porte  mobile,  dont  les 
bords  sont  garnis  de  lisières  ou  recouverts  de  bandes  de 
papier  collé. 

Quand  on  veut  pénétrer  dans  la  chambre  , on  la  ven- 
lile  eu  ouvrant  deux  ouvertures  opposées  ou  bleu  en  1a 
mettant  en  communication  avec  une  cheminée  où  il  y a du 
feu  et  permettant  i l'air  d'y  pénétrer  par  uue  autre  ou- 
verture. H.  Gaultier  de  Claubry. 

chocolat.  ( Technologie .)  Le  cliucolat  est  essentiel- 
lement formé  de  cacao  et  de  sucre , auxquels  on  joint 
quelquefois  des  aromates  ou  des  matières  mucilagineuses. 
Sa  qualité  varie  suivant  la  nature  du  cacao  et  suivant  celle 
de  l'aromate. 

Le  cacao  de  Maragnau  donne  un  bon  chocolat  ; mais  il 
peut  être  meilleur  si  l'ou  y joint  1/4  ou  1/3  de  cacao  cti- 
raque  terré,  dont  l'arome  est  plus  puissant  et  la  saveur 
moins  âcre.  Ce  mélange  donne  un  chocolat  qui  est  préfé- 
rable à celui  qui  serait  fait  de  pur  caraque. 

L'espèce  de  cacao  étant  déterminée,  on  la  torréfie  daus 
un  cylindre  semblable  à celui  qui  sert  pour  le  café.  Cette 
opération  a pour  but  de  développer  l'arome  du  cacao , de 
lui  enlever  une  partie  de  son  àcrelé  ut  de  rendre  son  en- 
veloppe fragile.  Après  son  refroidissement,  on  le  place  sur 
une  table  horizontale  et  ou  le  froisse  avec  un  cylindre  de 
bois  d'environ  uu  décimètre,  de  diamètre  ayant  à du  ai  ou 
de  ses  extrémités  uue  poignée  dans  la  continuation  de  son 
axe.  Lorsque  toutes  les  coques  du  cacao  sont  brisées,  on 
le  vaune  pour  tes  enlever  en  partie , cl  ensuite  on  le  crible 
pour  en  séparer  les  cmbryotis  qui  sont  très-durs,  peu  sa- 
pides  et  qui  se  broieraient  mal.  Les  menus,  que  l'on  ob- 
tient ainsi , s’emploient  pour  les  qualités  communes  de 
chocolat;  mais,  pour  que  l'opération  soit  bien  faite,  il  faut 
que  tout  le  cacao  soit  trié  à la  main.  Ou  brise  quelquefois 
l'enveloppe  du  cacao  en  le  faisaut  passer  daus  une  espece 
de  moulin  qui  porte  un  cylindre  armé  de  pentes  broches 
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de  fer  qui  se  croisent  avec  d’autres  broches  placées  sur 
une  partie  dormante.  Les  broches  sont  espacées  de  ma- 
nière à ne  pas  trop  briser  le  cacao,  et  celles  du  cylindre 
peuvent  étie  rapprochées  de  celles  de  la  partie  dormante, 
au  moyen  de  vis  de  pression. 

I.a  deuxième  opération  que  l'on  fait  subir  au  cacao , 
consiste  è le  broyer  dans  un  mortier  de  fonte  que  l'on  a fjit 
chauffer  d'avance  avec  son  pilon  , en  y plaçant  des  char- 
bons incandescents.  Il  est  bon  d'agir  aussi  rapidement  que 
possible,  afin  que  l'opération  soit  terminée  avant  le  refroi- 
dissement du  mortier;  et  pour  en  conserver  la  chaleur 
aussi  longtemps  que  possible,  après  en  avoir  retiré  le  char- 
bon , on  l'entoure  d'une  forte  toile  d'emballage  pliée  en 
plusieurs  doubles,  que  l'on  maintient  avec  une  (icelle.  Le 
beurre  dp  cacao , ou  la  matière  grasse  qu'il  renferme , se 
ramollit  bientôt,  et  le  tout  ne  forme  plus  qu'une  pâle 
molle , si  l’on  a pilé  vivement.  A cette  époque  on  com- 
mence à ajouter  le  sucre,  dont  la  quantité  totale  doit  être 
égale  à celle  de  tout  le  cacao.  On  en  met  d'abord  environ 
un  tiers  : la  masse  se  solidifie  un  peu  par  le  refroidisse- 
ment qu’il  occasionne  ; mais  bientôt  elle  se  ramollit  de 
nouveau,  on  ajoute  le  deuxième  tiers  du  sucre,  et  l’on  pile 
jusqu'à  ramollissement.  Le  mélange  ainsi  préparé  est  dis- 
posé sur  la  pierre  à chocolat . Cette  pierre  est  de  grès,  de 
marbre  , ou  de  tout  autre  calcaire  dur  et  compact,  ou  de 
foute;  elle  est  disposée  au-dessus  d'une  espèce  de  coffre 
qui  s'ouvre  par  une  coulisse  latérale , et  dans  lequel  on 
place  le  charbon  qui  a servi  pour  chauffer  le  mortier, 
après  l’avoir  mis  dans  un  réchaud  évasé  et  contenant  de 
la  cendre  pour  ralentir  la  combustion.  Le  coffre  porte  une 
cloison  transversale  sur  laquelle  on  pose  un  vase  pour  re- 
cevoir la  pâte  sortant  du  mortier.  Sur  la  pierre  on  place 
le  cyliudrc  destiné  à broyer  [1],  un  couteau  large,  mince, 
élastique  et  pliant  qui  sert  pour  ramasser  le  chocolat,  et, 
par-dessus  tout , on  ajoute  une  ou  deux  couvertures  de 
laine  pliées  en  quatre.  La  température  de  la  pierre  ne 
doit  pas  dépasser  60°  centigrades.  Elle  serait  trop  chaude 
si  l’on  éprouvait  de  la  douleur  en  y appliquant  la  main. 

La  pierre  étant  bien  également  chauffée,  on  prend  de 
la  pâte  pilée  que  l'on  place  dessus , et  on  l’y  broie  avec  le 
cylindre,  en  lui  faisant  éprouver  un  mouvement  de  va-et- 
vient  : on  ne  s'arrête  que  lorsque  cette  pâte,  étant  écrasée 
entre  les  doigts  ou  mise  dans  la  bouche,  ne  laisse  aperce- 
voir aucune  partie  grossière,  alors  on  l'enlève  avec  le  cou- 
teau et  on  la  place  à l’extrémité  de  la  pierre.  On  en  prend 
une  nouvelle  portion  et  ainsi  de  suite,  jusqu’à  ce  que  toute 
la  pâte  soit  broyée.  Quand  cela  est  fait,  on  la  place  au  mi- 
lieu de  la  pierre  et  l'on  ajoute  le  troisième  tiers  du  sucre 
qui  doit  être  très-finement  pulvérisé,  condition  qui  n'est 
pas  aussi  indispensable  pour  les  deux  premiers  tiers.  Quand 
le  mélange  est  bien  opéré , on  divise  rapidement  le  cho- 
colat par  portions  de  125  grammes,  que  l'on  place  dans 
des  moules  de  fcr-blanc,  dont  la  forme  est  connue  de  tout 
le  monde.  Ces  moules  ainsi  disposés  sont  placés  sur  un 
châssis  de  bois  que  l’on  agile  en  soulevant  alternativement 
et  rapidement  deux  de  ses  côlés,  pour  que  le  chocolat  s'y 
étale.  Parle  refroidissement,  il  prend  un  peu  de  retrait , et 
en  le  renversant  il  tombe  ordinairement:  s'il  ne  se  séparait 
pas,  il  faudrait  légèrement  forcer  le  moule  en  le  tenant 
par  deux  extrémités  opposées  par  une  de  scs  diagonales. 

[i]  Ce  cylindre  se  fait  eu  fer  ou  en  fonte  grise  tournes;  il 
porte  une  poignée  de  bois  à chacune  de  «c»  extrémités.  Son 


Quand  la  pâte  est  trop  chaude.  Il  arrive  quelquefois  qu’elle 
adhère  au  inouïe  et  qu'elle  se  boursoufle.  Quand  elle  est 
trop  froide,  elle  se  moule  mal  et  ne  prend  pas  de  brillant, 
il  faut  donc  opérer  â une  température  fixe,  que  l'habitude 
apprend  à reconnaître  par  la  consistance  de  la  pâle,  qui 
doit  être  molle  sans  être  fluide. 

Les  aromates  que  l’on  ajoute  au  chocolat  sont  ordinai- 
rement la  canncllç  et  la  vanille  : on  les  y incorpore  en 
même  temps  que  le  dernier  tiers  du  sucre.  Pour  la  can- 
nelle, rien  n'est  plus  facile , il  suffit  de  la  prendre  de 
honne  qualité  et  en  poudre  très-fine;  mais  la  vanille,  qui 
ne  peut  se  pulvériser  sans  intermède,  exige  une  prépa- 
ration particulière , qui  consiste  à la  fendre , â la  couper 
par  tronçons  et  â la  broyer  sur  la  pierre  à chocolat  froide, 
avec  du  sucre  en  morceaux  , qui  la  déchire  et  qui  fioit  par 
la  réduire  en  une  pulpe  à laquelle  on  ajoute  le  sucre  en 
poudre  pour  la  diviser  complètement. 

Quelques  fabricants  de  chocolat  mettent  tout  le  sucre 
dans  le  mortier;  mais  cela  est  mauvais,  parce  que  le  re- 
froidissement qu'il  fait  éprouver  à la  pâte  de  cacao  est 
trop  considérable,  cl  parce  que  l'on  a trop  de  matière  à 
broyer  au  cylindre,  ce  qui  fait  que  l'opération  marche 
plus  lentement.  Cela  ne  peut  être  nullement  usité  quand 
ou  veut  introduire  des  aromates  dans  le  chocolat;  car, 
étant  soumis  pendant  longtemps  â une  température  assea 
élevée  , ils  perdraient  une  grande  partie  de  leurs  pro- 
priétés. 

Le  chocolat  de  santé  est  aromatisé  avec  de  la  cannelle. 
Il  est  des  chocolats  que  l'on  décore  du  nom  d'analepti- 
ques au  salep  ou  au  lichen.  On  les  prépare  en  ajoutant  au 
chocolat  fin  ordinaire,  saus  aromates,  un  seizième  de 
poudre  de  salep  , ou  de  poudre  de  lichen  privé  en  partie 
de  son  amertume  par  des  macérations  dans  l’eau  tiède. 

Le  chocolat  est  très-sujet  â être  attaqué  par  les  vers; 
pour  l'en  préserver,  il  faut  le  préparer  dans  un  endroit 
oü  U n'y  a pas  d'inscctcs  et  le  couvrir  avec  une  feuille  d'é- 
tain aussitôt  qu'il  est  préparé.  Ce  métal  s'applique  bien  à 
sa  surface  et  le  défend  contre  les  agents  extérieurs. 

Un  chocolat  pur  ne  doit  point  épaissir  lorsqu’on  le  fait 
chauffer  avec  de  l'eau  ou  avec  du  lait.  Cela  n'arrive  que 
lorsqu’on  y a introduit  de  la  fécule  pour  le  falsifier. 

On  vend  actuellement  un  chocolat  blancqui  est  sans  doute 
préparé  avec  du  beurre  de  cacao,  du  sucre  et  quelque 
matière  mucilagineuse.  Il  ne  vaut  pas  le  cliocnlat  coloré. 

Peut-être  est-il  utile  de  dire  ici  un  mot  sur  le  procédé 
qui  est  employé  pour  extraire  le  beurre  de  cacao.  Pour 
cela  on  prend  le  cacao,  que  l'on  broie  finement  comme 
pour  faire  le  chocolat  et  on  le  fait  bouillir  avec  de  l’eau  : 
la  matière  grasse  sc  sépare  , et  par  le  refroidissement  on 
peut  l'obtenir  facilement.  Ou  bien  , après  avoir  broyé  ic 
cacao  , on  le  mêle  subitement  avec  le  tiers  de  son  poids 
«l’eau  bouillante,  on  le  place  dans  uu  sac  de  forte  toile, 
et  on  le  soumet  à la  presse  entre  deux  plaques  de  métal 
bien  chauffées.  Obtenu  par  l’uo  ou  par  l'autre  procédé,  le 
beurre  de  cacao  renferme  quelques  matières  étrangères  ; 
pour  l'en  séparer,  on  le  fond,  et  on  filtre  dans  une  étuve 
au  moyen  d'un  entonnoir  à doubles  parois  qui  renferme 
de  l'eau  bouillante.  Après  le  refroidissement,  on  le  coule 
dans  des  vases  fermant  bien , pour  le  garantir  du  contact 
de  l'air  , parce  qu'il  rancit  facilement. 

diamètre  est  variable,  et  doit  être  proportionné  A la  force  de 
l'ouvrier  qui  le  fait  mouvoir. 
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I-e  cacao  , traité  comme  il  vient  d'étre  dit , peut  encore 
«limier  du  beurre  par  une  deuxième  opération  ; on  la 
néglige  souvent  afin  de  pouvoir  employer  le  résidu  pour 
faire  des  chocolats  très-inférieurs. 

Depuis  quelque  temps  rétablissement  Mesnier,  qui  fa- 
brique une  immense  quantité  de  chocolat  fait  au  moyen 
d'une  machine,  a introduit  dans  le  commerce  des  cacaos 
broyés  , de  différentes  qualités,  qui  remplacent  avanta- 
geusement le  chocolat  par  l’économie  qu’ils  procurent. 
Trois  gros  de  cacao  de  Maragnan  de  première  sorte  et  un 
gros  de  cacao  caraque , mélés  à une  demi-once  de  sucre , 
suffisent  pour  former  une  cxccilenle  lasse  de  chocolat. 

A.  IUvdriromt. 

cusobatcs , chrome.  [Chimie  industr.)  I.c  chrome 
n*a  aucune  importance  sous  le  rapport  industriel  ; ce  n'est 
qu'avec  beaucoup  de  peine  que  l’on  s’en  procure  de  pe- 
tites quantités  dans  les  laboratoires  de  chimie  : il  en  est 
loot  autrement  de  plusieurs  de  ses  combinaisons  , qui  mé- 
nient  de  fixer  notre  attention. 

Le  chrome  forme,  avec  l’oxygène , trois  composés, 
deux  oxydes  et  un  aride  ; le  premier  oxyde  seul  est  em- 
ployé A cause  de  sa  belle  couleur  ; l'acide  ne  l'est  pas  A 
l'état  d’isolement,  mais  plusieurs  des  sels  qu’il  forme  sont 
très-employés  dans  les  arts. 

l e protoxyde  de  chrome  est  vert,  insoluble  dans  les 
acides  quand  il  a été  calciné;  soluble  très-facilement,  au 
contraire,  qnand  il  a élé  précipité,  à l’état  d’hydrate, 
d'une  dissolution  ; infusiblc  par  lui-méme , il  se  fond  très- 
bkn  dans  le  verre  et  dans  le  borax  auquel  il  donne  une 
très-belle  teinte  ; il  s'applique  parfaitement  sur  la  couver- 
ture de  la  porcelaine.  On  s'en  sert  pour  de  très-beaux  fonds. 

Un  grand  nombre  de  procédés  peuvent  être  suivis  pour 
la  préparation  de  l'oxyde  de  chrome , quand  on  veut  l'a- 
voir insoluble  dans  les  acides  : nous  les  énumérerons  dans 
un  instant.  Si  on  veut  l'obtenir  soluble,  il  faut  se  procu- 
rer un  sel  soluble  de  cet  oxyde.  Deux  moyens  servent  éga- 
lement bien  : le  premier  consiste  A faire  bouilir  du  chro- 
mate  de  potasse  avec  de  l'oxyde  hydrocblorique , ajouté 
successivement  jusqu'à  ce  qu'il  ne  se  dégage  plus  de 
chlore,  et  lorsque  la  liqueur  précipite  en  vert  bleuâtre  sans 
mélange  de  brun  : tant  que  cette  dernière  couleur  se  pré- 
sente, il  existe  un  mélange  de  peroxyde  ; le  second , à 
faire  passer , dans  une  dissolution  du  même  sel , un  excès 
d'acide  sulfureux;  la  liqueur  doit  avoir  les  mêmes  carac- 
tères que  la  précédente  : on  précipite  l'une  ou  l'autre  par 
un  leger  excès  d’ammoniaque,  et  on  lave  avec  soin , puis 
on  laisse  l'oxyde  te  dessécher  à l'air;  ou  on  l'expose  A une 
légère  chaleur  dans  une  étuve. 

A cet  état , l'oxyde  se  présente  sous  forme  d’une  masse 
friable,  d'une  teinte  vert  bleuâtre, 

La  calcination  du  chromate  de  mercure  et  tous  les 
autres  procédés  qui  suivent,  donnent  l'oxyde  insoluble. 

On  calcine  au  rouge  , dans  une  cornue  de  grès,  au  col 
de  laquelle  on  adapte  une  allonge  et  un  nouet  de  linge  qui 
plonge  dans  un  peu  d'eau , du  chromate  de  mercure  ; 
l’oxygène  de  l’acide  chromiqueet  celui  de  l'oxyde  de  mer- 
cure se  dégagent  sous  forme  de  gaz;  le  mercure  se  dis- 
tille, et  il  reste  dans  la  cornue  de  l'oxyde  de  chrome  d'une 
belle  teinte. 

Ce  procédé,  le  seul  que  l’on  ail  connu  pendant  long- 
temps, donne  un  oxyde  qui  revient  A un  prix  beaucoup 
tiop  élevé  pour  pouvoir  être  employé  dans  les  arls. 

K u mêlant  une  partie  de  chromate  de  potasse  ou  de 
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soude  avec  demi-partie  de  soufre,  et  chauffant  peu  A peu 
le  mélange  dans  un  creuset  de  terre , jusqu'à  ce  qu'il  se 
fonde,  on  obtient  une  matière  qui , coulée  et  traitée  par 
l'eau , laisse  pour  résidu  uu  bel  oxyde  de  chrome  : la 
liqueur  renferme  du  sulfure  de  potassium. 

Ou  bien  on  mêle  parties  égales  de  chromate  de  potasse 
et  de  sel  ammoniac  , ou  du  bichromate  avec  son  poids  de 
carbonate  de  potasse  et  un  viderai  de  sel  ammoniac,  et  ou 
fait  rougir  le  mélange  dans  un  creuset  : le  résidu  bouilli 
avec  de  l'eau  donne  de  l'oxyde  de  chrome  du  ne  belle 
teinte. 

On  peut  encore  l’obtenir,  en  chauffant  au  rouge  du 
chromate  de  plomb  dans  un  creuset  brusqué  et  lulé  ; on 
trouve,  en  ouvrant  le  creuset,  une  .niasse  formée  de  plomb 
métallique  au-dessus  duquel  est  l'oxyde  d'une  couleur 
verte,  plus  clair  que  celui  que  l'on  a obtenu  par  des  autres 
procédés.  On  le  sépare  mécaniquement  d'avec  le  culot  de 
plomb  ; et,  s'il  reste  un  peu  de  métal , ainsi  que  du  char- 
bon, on  délaye  la  masse  dans  l'eau  , et  ou  laisse  déposer 
après  l’agitation  ; le  charbon  se  sépare  à la  surface  ; en- 
suite on  agite  de  nouveau , et  taudis  que  l'oxyde  est  eu 
suspension , on  décante  rapidement  pour  l'enlever  : en 
recommençant  A plusieurs  reprises,  on  fiuit  par  séparer 
tout  le  ploinb. 

En  calciuant  fortement  l'oxyde  de  chrome  pendant 
longtemps  A l’air,  il  prend  quelquefois  uuc  teinte  brune 
due  A la  formation  d'une  portion  plus  ou  moins  considé- 
rable de  peroxyde.  Cet  effet  serait  nuisible  dans  la  colo- 
ration de  la  porcelaine  au  grand  feu. 

L'oxyde  de  chrome  forme,  avec  l’oxyde  de  fer,  un  com- 
posé que  l’on  rencontre  en  assez  grande  quantité  dans 
diverses  localités,  et  qui  sert  A la  préparation  de  toutes 
les  combinaisons  du  chrome. 

Cette  substance  a été  désignée  primitivement  sous  le 
nom  de  chromate  de  fer,  dont  on  sc  sert  encore  quoique 
l'on  connaisse  bien  sa  nature  ; on  l'a  découverte  d'abord 
dans  le  département  du  Var  ou  elle  est  épuisée  : on  la  tire 
maintenant  des  États-Unis.  La  gangue  de  fer  chromé,  ou 
chromate  de  fer,  est  une  sléatite  qu’il  est  fort  difficile 
d’en  séparer , et  qui  a l’inconvénient  de  porter  une  grande 
quantité  de  silice  et  d'alumine  dans  les  chromâtes  <lc  po- 
tasse que  l'on  prépare  avec  cette  mine  , et  qui  nuisent  a 
sa  purification.  Le  gisement  du  département  du  Var  est 
épuisé,  ou  ne  donne  qu’un  minerai  pauvre,  et  que  l'ou 
ne  peut  employer  en  concurrence  avec  celui  de  Ualiimore  : 
des  indices  de  minerais  analogues  existent  daus  quelques 
localités  en  France  ; ce  serait  une  chose  importante  que 
d’y  découvrir  une  exploitation  possible. 

Chromate  de  potasse.  La  potasse  forme  avec  l'acide 
chromiquc  deux  sels  employés  dans  les  arts,  l'un  surtout 
au  moyen  duquel  on  prépare  tous  les  autres  composés. 

Chromate.  Le  minerai  de  chrome  réduit  co  poudre 
fine  est  mêlé  avec  la  moitié  de  son  poids  de  nitrate  de 
potasse  cl  la  matière  renfermée  dans  des  creusets  en  (erre 
ou  eu  fer,  que  l'on  expose  pendant  une  heure  au  moins  A 
uue  température  rouge;  l'oxyde  de  chrome  passe  A l'état 
d'acide  par  l'oxvgène  du  nitrate  et  se  combine  avec  la  po- 
tasse provenaul  de  cc  sel;  le  creuset  refroidi  , ou  le  fait 
houilbr  avec  sou  contenu  daus  une  chaudière  avec  de 
l'eau  qui  dissout  le  chromate,  et  une  très-petite  quantité 
de  silicate  et  d'alumine  de  potasse. 

En  opérant  de  cette  manière,  le  creuset  se  trouve  perdu  ; 
cr  qui  augmente  le  prix  des  produits  obtenus.  Dans  quel- 
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•lues  fabriques , on  se  sert  de  creusets  eu  fer  dans  lesquels 
ou  projette  un  mélange  renfermant  parties  égales  de  ni* 
traie  ; la  matière  fond  et  peut  être  enlevée  avec  une  poebe 
en  fer,  de  sorte  qu'un  creuset  sert  à un  très  grand  nombre 
d'opérations.  Dans  cette  manière  d'opérer,  il  se  forme 
uue  beaucoup  plus  grande  quantité  de  silicate;  et  si  la 
température  n'est  pas  assez  élevée,  il  peut  rester  aussi 
uue  proportion  assez  considérable  de  nitrate  non  décom- 
posé. Quoiqu'il  en  soit,  on  traite  la  masse  par  l'eau 
comme  précédemment,  et  les  liqueurs  réuuies  après  l’é- 
puisemeul  du  résidu,  sont  évaporées  en  consistance  pres- 
que pâteuse.  Comme  il  s*y  trouve  de  la  potasse  en  assez 
grand  excès,  on  comprime  la  masse  pour  séparer  cette 
substance,  et  on  dissout  ensuite  le  résidu  dans  l'eau  pour 
le  faire  cristalliser.  Si  la  liqueur  primitive  renfermait  beau- 
coup de  silicate  et  d'alurainale  de  potasse,  et  que  l'on 
voulût  la  séparer  en  versant  en  petite  quantité  d'un  acide 
faible  , on  verrait  bientôt  apparaître  un  précipité  flocon- 
neux de  silice  et  d'a'.umiuc  qui  serait  séparé  avint  d'éva- 
porer la  liqueur. 

On  (veut  aussi  préparer  le  chromate  de  potasse  en 
calcinant  le  mélange  indiqué  dans  un  four  à réverbère , 
dont  la  température  soit  très-élevée  et  la  flamme  complè- 
tement oxydante  : on  traite  aussi  de  beaucoup  plus  grandes 
quantités  à la  fois. 

Pour  épargner  une  partie  du  nitrate,  on  peut  en  rem- 
placer les  i/3  par  du  carlranale  de  potasse , mais  il  faut 
alors  que  la  matière  présente  à l’air  le  plus  de  surface 
possible  : l'acide  ebromique  se  produit  par  l'oxygène  de 
l'air  sous  l'influeuce  de  l'alcali. 

Le  bas  prix  du  minerai  de  chrome  ne  donne  pas  main- 
tenant d'avantage  à traiter  le  résidu  formé  d'oxyde  de  fer, 
de  gangue  et  d'une  certaine  quantité  de  minerai  non  at- 
taqué ; mais  , lorsqu’on  y en  trouve , voici  comment  on 
peut  en  tirer  parti.  On  le  délaye  dans  l'eau  bouillante,  on 
y verse  un  excès  d'acide  hydrochlorique , et,  après  avoir 
agité  rapidement  la  masse  , ou  décante  immédiatement  : 
si  on  ne  se  bâtait  de  le  faire,  la  silice  se  prendrait  en  gelée 
et  empêcherait  de  rien  obtenir.  On  traite  quatre  ou  cinq 
fois  le  résidu  de  la  même  manière , et,  après  avoir  été 
séché  , il  peut  servir  comme  le  minerai  lui-méme. 

I.e  ebromate,  cristallisé  en  petits  prismes  courts,  se  fond 
difficilement,  prend  une  teinte  rougeâtre  quand  on  le 
chauffe,  mais  revient  â sa  couleur  ordinaire  par  le  refroi- 
dissement. Il  est  très-soluble  dans  Peau  bouillante;  Peau 
à 15*  en  dissout  la  moitié  de  son  poids. 

Le  sulfate  de  potasse  cristallise  facilement  avec  le  chro- 
male,  et  l’on  rencontre  quelquefois,  dans  le  commerce, 
du  chromate  qui  en  contient  40  et  même  jusqu'à  plus 
de  60  pour  0/0. 

Du  liage  et  du  papier  imprégnés  de  ce  sel  et  desséchés, 
brûlent  comme  de  l'amadou  quand  on  les  a allumés  par 
un  point. 

Les  chromâtes  solubles  sont  des  poisons  assez  violents. 

Bichromate  de  potasse.  Toutes  les  fois  que  l’on  sature 
par  un  acide  une  partie  de  la  base  du  ebromate,  on  ob- 
tient un  bichromate  qui  cristallise  très-facilement  â cause 
de  son  peu  de  solubilité  dans  Peau  froide , qui  n’en  retient 
que  1/10  environ  : les  cristaux  peuvent  acquérir  un  très- 
grand  volume  ; et  c’est  sous  cet  état  qu’on  le  trouve  main- 
tenant dans  le  commerce.  On  réussit  à l’obtenir  très-pur 
en  se  servant  d'acide  acétique  pour  le  préparer , mais  ce 
procédé  est  trop  coûteux. 


L’achle  sulfurique  peut  être  employé  avec  avantage  , 
mais  il  est  difficile  de  séparer  le  sulfate  formé  ; on  peut 
aussi  employer  l'acide  hydrochlorique , mais  il  faut  beau- 
coup de  précau lions  quand  on  s’en  sert. 

Chromate  de  soude.  On  obtient  ce  sel  de  la  même  ma- 
nière que  celui  de  potasse,  mais  ce  sel  cristallise  difficile- 
ment à cause  de  sa  solubilité.  On  ne  l’emploie  guère  que 
pour  préparer  le  chromate  de  plomb. 

Chromate  de  mercure.  On  précipite,  par  une  dissolu- 
tion de  ebromate  de  potasse , une  autre  dissolution  de 
proto-nitrate  de  mercure  : le  précipité,  d'un  beau  rouge, 
bien  lavé  et  séché,  peut  servir  à la  préparation  de  l'oxyde 
de  chrome. 

Si  la  liqueur  renfermait  du  deuto-nitrale  de  mercure, 
tout  ne  serait  pas  précipité  cl  la  liqueur  deviendrait  vio- 
lacée, surtout  si  elle  était  un  peu  trop  acide  ; pour  que 
le  précipité  se  lave  bien,  il  ne  faut  pas  employer  un  excès 
d£  nitrate. 

Chromate  de  plomb.  C'est  par  double  décomposition 
que  ce  sel  peut  être  obtenu  : on  se  sert  de  chromate  du 
potasse  ou  de  soude  et  de  nitrate  de  plomb  qui  ne  doit  pas 
être  en  excès.  Le  précipité  d'abord  jaune-seriu  passe  ra- 
pidement au  jonquille  et  même  au  jaune  un  peu  orangé  : 
pour  lui  conserver  la  première  teinte,  U faut  se  servir  de 
dissolutions  étendues,  froides  et  un  peu  acides,  laver  très- 
rapidement  le  précipite  cl  le  comprimer  légèrement.  Ou 
le  jette  eosuite  sur  un  corps  qui  en  absorbe  facilement 
l'humidité. 

Le  ebromate  est  très-employé  en  peinture. 

Sous-chromate  de  plomb.  Le  chromate  chauffé  avec 
une  dissolution  de  potasse  passe  au  rouge  assez  vif.  On  ob- 
tient beaucoup  plus  facilement  encore  le  sel  basique,  en 
précipitant  l'acétate  plombique  par  du  ebromate  mêlé 
avec  un  peu  de  potasse. 

II.  G*DLTlEa  DK  ClililIT. 

chronomètre.  F.  Movtre. 

CBBTSOCAXS.  F.  LlITOX. 

cidre.  ( Technologie .)  On  désigne  sous  le  nom  do 
cidre  et  de  poiré  la  boisson  naturellement  obtenue  par 
la  simple  extraction  du  jus  des  pommes  ou  des  poires  en- 
core fraîches.  Nous  allons  indiquer  le  procédé  générale- 
ment suivi  pour  le  fabriquer  en  Normandie,  et  le  mode  do 
préparation  regardé  comme  le  meilleur  par  les  homme» 
éclairés  de  cette  contrée. 

I.e  travail  préparatoire  le  plus  important  est  le  choix 
des  fruits.  Il  faut  donc , si  l'on  est  à la  tête  d’une  grande 
ferrac,  riche  en  arbres,  faire  établir,  avec  des  planche* 
sous  un  hangar,  des  cases  ouvertes  par  devant,  dans  les- 
quelles, après  leur  abattage,  on  déposera  les  fruits,  sinon 
par  espèce,  ce  qui  demanderait  trop  de  cases  , du  moins 
par  grandes  catégories  que  l'on  peut  résumer  en  pommes 
ou  poires  de  montagnes  ou  de  plaine,  puis  eu  fruits  pré- 
coces. moyens  ou  tardifs,  et  en  pommes  ou  poires  amères, 
acides  et  douces,  ainsi  qu'en  fruits  tombés,  piqués  des  vers. 
Quelques  espèces,  en  outre,  sont  encore  bonnes  à mettre 
à part  suivant  les  localités  ; ce  que  l'usage  du  pays  fera 
connaître  aisément. 

La  récolte  des  fruits  se  fait  par  un  temps  sec,  en  sep- 
tembre, octobre  ou  novembre,  suivant  que  leur  maturité 
est  précoce,  moyenne  ou  tardive.  Cette  maturité  est  na- 
turellement indiquée  par  la  chute  spontanée  dans  un  temps 
calme  des  fruits  non  piqués  par  les  vers. 

Pour  faire  celte  récolte  un  homme  monte  sur  un  arbre 
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pour  en  secouer  le*  branche»  areo  le*  pieds  et  le»  mains  ; 
d'autre»  personne»,  placées  autour  de  l'arbre,  forcent  les 
fruits  les  moins  mur»  à tomber,  en  les  frappant  avec  de 
grandes  gaules  ; mais  il  est  important  de  ne  faire  usage 
de  ces  gaules  qu'à  la  dernière  extrémité,  car  elles  peuvent 
meurtrir  le»  fru  ts,  casser  le  bout  de*  branches  et  enlever 
les  bourgeons,  de  sorte  que  les  fruits  meurtris  viennent  à 
se  pourrir  et  à exciter  le  fermentation  putride  dans  le  tas 
ou  elles  se  trouvent  après  leur  récolte,  et.  en  outre,  la  sève 
de  l'année  suivante  est  en  conséquence  forcée  de  se  porter 
de  préférence  dans  les  branches  â bois,  ne  trouvant  pres- 
que plus  de  branches  à fruits.  Cette  taille  réelle,  ainsi  que 
le»  gelées  du  printemps,  mettent  les  arbres  delà  Nor- 
mandie dans  l'impossibilité  de  produire  abondamment  plus 
d'une  année  sur  trois. 

Les  fruits  abattus  sont  ramassés,  mis  dans  des  poches, 
et  portés  à la  ferme  où  on  le»  "étend  pendant  deux  ou  ! 
trois  jours  au  soleil,  pour  les  réunir  ensuite  en  tas  dans 
la  case  qui  leur  est  destinée.  Il  restent  ainsi  entassés  jus- 
qu'au pressurage  : mais  comme  l'action  des  gelées  détério- 
rerait leur  qualité  en  1rs  affadissant,  on  les  couvre , dés 
que  le  froid  commence  à se  faire  sentir,  avec  du  foin  ou 
des  draps  mouillés  que  l'on  ne  doit  enlever  qu'après  le 
dégel,  ou  avec  précaution  pendant  le  pressurage  s'il  ar- 
rive dan»  un  temps  de  gelée. 

Avant  de  passer  à cette  opération,  qui  se  fait  habituel- 
lement un  mois  après  la  récolte  des  pommes , on  fait  le 
mélange  de  ces  fruits  en  raison  de  leur  solage , c'est  à- 
dire  de  leur  nature  et  de  leur  espèce.  Pou^  faire  ce  mé- 
lange on  a égard  aux  règles  générales  qui  suivent  : 

Les  terrains  élevés  et  exposés  au  midi  donnent  un 
cidre  délicat,  agréable,  riche  en  alcool,  et  te  conservant 
longtemps. 

Les  terrains  légers  et  pierreux , ainsi  que  ceux  des 
bords  de  ta  mer,  comme  beaucoup  de  ceux  de  la  Bretagne, 
et  quelques-uns  du  département  de  l'Eure,  donnent  un  ci- 
dre léger,  assez  sapide,  mais  pauvre  en  alcool. 

Les  terrains  marneux  et  crayeux  laissent  souvent  au 
cidre  un  goût  de  terroir  désagréable. 

Le»  terres  fortes,  élevées  et  éloignées  des  vents  de 
mer  produisent  le  meilleur  cidre  ; il  est  fort,  très-géné- 
reux. bien  coloré,  et  se  garde  plusieurs  années. 

Les  terres  fortes  ayant  peu  de  fond  produisent  des 
citires  moins  colorés  et  moins  riches  en  alcool. 

Les  vallées  et  les  terres  humides  donnent  une  boisson 
épaisse,  fade,  conservant  le  goût  de  terroir,  et  s'altérant 
promptemeot. 

Le»  pommes  acides  rendent  beaucoup  de  jus,  mais 
donnent  un  cidre  sans  force,  d'une  saveur  peu  agréable, 
et  toujours  sujet  à se  noircir  ou  àzi  tuer , suivant  l'expres- 
sion du  pays. 

Les  pommes  douces  fournissent  un  cidre  clair  , assez 
agréable,  mais  fade  et  sans  force. 

Le»  pommes  amères  et  âcres  au  goût  donnent  un 
cidre  gém-reux,  épais,  riebe  en  couleur  comme  en  alcool, 
et  sc  conservant  longtemps. 

Les  poires  donnent  une  boisson  très-riche  en  alcool, 
incolore  et  d'un  goût  âpre  qui  finit  par  s'adourir  au  point 
d'arriver  souvent  à ressembler  à du  petit  vin  blanc  ; mais 
son  usage  est  fatigant  pour  les  estomacs  délicats. 

Le»  fruits  précoces  donnant  un  cidre  clair,  assez  agréa 
l>le,  mais  sans  force  ni  couleur,  et  trouvant  â peine  sc  gar- 
der une  année. 


Les  fruits  de  maturité  moyenne  ou  tardive,  quand 
ils  sont  de  bonne  espèce,  produisent  un  cidre  spiritueux 
et  durable  pendant  deux  ou  trois  ans. 

Le»  fruits  tombés  étant  attaqués  des  vers  donncol 
un  cidre  conservant  toujours  un  peu  de  l'acidité  des  fruits, 
n’ayant  ni  force,  ni  couleur,  et  voulant  être  bu  un  mois 
après  sa  fabrication. 

Il  est  bon,  en  outre,  d'avoir  égard  aux  qualités  de  cidre 
que  fournissent  certaines  espèces;  mais  restreint,  comme 
nous  le  sommes , par  la  place,  nous  renvoyons  à notre 
Traité  de  la  fabrication  du  cidre , qui  parut  en  1829. 

Cependant  ces  règles  générale*  étant  données , on  voit 
facilement  qu'il  faut,  autant  que  possible,  combattre , dans 
ccs  mélanges . la  mauvaise  qualité  des  fruits  que  l'on  veut 
employer,  par  une  addition  calculée  de  fruits  d'une  autre 
nature.  Ainsi,  par  exemple,  il  faut  ajouter  plus  ou  moins 
de  pommes  amères  à des  pommes  douces  , suivant  que  les 
unes  et  les  autres  vieil nent  de  teloutel  terrain. 

Pendant  ce  mélange  il  faut  encore,  avec  soin,  retirer 
les  fruits  pourris , et  les  rejeter  tous  d’uoe  manière  ab- 
solue; car  sans  cette  précaution,  généralement  omise  par 
préjugé  cl  par  économie  en  Normandie,  le  cidre  prend 
cet  arrière-goût  détestable  de  pourri,  qui  affecte  désagréa- 
blement le  palais  de  la  plupart  «Iss  étrangers,  cl  les  éloigne 
de  l'usage  de  celle  boisson.  Il  faut  donc  se  garder  de  croire 
au  vieux  préjugé  des  campagnes  assurant  que  les  pommes 
pourries  améliorent  la  qualité  du  cidre  ; bien  loin  de  lâ, 
noos  le  répétons,  elles  le  gâtent,  et  la  couleur  qu'elles  lui 
donnent  s'obtient,  commconlc  verra,  d'une  manière  beau- 


coup plus  rationnelle  et  tout  à fait  incapable  de  donner 
le  moindre  mauvais  goût. 

Ce»  précautions  prises,  on  passe  ces  fruits  au  pilagequi 
s'opère  diversement  suivant  le  pays  : en  Picardie  et  eu 
Angleterre,  on  se  sert  de  cylindres  en  Ter  cannelés.  Ver» 
1827  , M.  Payen  proposa  de  déchirer  leur  pulpe  avec  la 
râpe  d'Odobel;  mais  ces  deux  niovens  ont  le  grave  incon- 
vénient d’ouvrir  les  pépins  et  de  les  mettre  ainsi  en  posi- 
tion de  dégager  ensuite  , par  la  pression , une  partie  de 
leur  huile  volatile  , laquelle  ne  tarde  pas  à communiquer 
au  cidre  propre  â être  conservé  pluvieurs  années,  un  goût 
d’empyreume  très-désagréable.  Du  cédé  de  Laon , ce»  cy- 
lindres sont  en  bois  , et  l'on  ne  peut  qu'approuver  les  ré- 
sultats prompts  et  avantageux  qu'ils  doivent  donner  quand 
on  peut  arriver  dans  leur  travail  à ne  pas  ouvrir  le»  pc- 


Fig.  501. 


pins,  ce  qui  parait 
fort  difficile.  Cepen- 
dant , comme  l'in- 
strument est  simple 
et  qu'il  peut  te  trou- 
ver utile  dans  quel- 
ques contrée»,  nous 
dirons  qu'il  se  com- 
pose d'une  trémie 
A , ayant  pour  fond 
des  grilles  ou  barres 
de  fer  B,  B,  B,  assez 
rapprochées  le»  unes 
des  autres  pour  ne 
pas  laisser  passer  la 
plus  petite  pomme 
ou  poire.  Les  fruits 
étant  dans  cette  tré- 
mie,les  dents  ou  cou- 
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teaux  CfC,C,e,  du  cylindre  D,  que  l'on  met  en  mou- 
vemeut  au  moyen  île  la  manivelle  F , les  prennent  en 
dessous  , les  coupent,  et  les  forcent,  en  les  déchirant , à 
passer  à travers  la  grille , et  à tomber  entre  les  cylin- 
dres cannelés  E,  K,  qui,  étant  mi»  eux-mêmes  en  mou- 
vement par  le  système  d'engrenage  de  la  grande  roue 
ilentelée,  avec  leurs  petites  roues  également  dentelées, 
brisent  entièrement  les  fragments  de  fruits  dont  le  marc 
glisse  ensuite  sur  un  plan  incliné  pareil  à celui  drs  tarares. 
I.e  tout  est  porté  par  un  bâti  entouré  de  planches,  de  ma- 
nière que  pas  un  fruit  ne  puisse  passer  entre  ces  planches 
et  les  cylindres  cannelés. 

Mais  habituellement,  en  Normandie,  on  se  sert  du  tour 
à piler,  de  six  mètres  de  diamètre  , composé  d'auges  en 
pierres  de  taille  A,  A,  A,  ayant  une  profondeur  de  On»,  32 
(un  pied)  .sur  une  largeur  égale  en  haut,  et  de  O*»,  16 
(six  pouces)  seulement  au  fond,  bans  cette  auge  vient 
tourner  une  meule  verticale  B,  de  1»,  62  (S  pieds)  de  dia- 
mètre sur  16c  (6  pouces)  d'épaisseur  : souvent  en  granit , 
et  mieux  en  bois.  L'arbre  horizontal  C,  C,  passe  par  le 
centre  de  la  meule  . cl  vient  d’un  bout  s'asseoir  sur  le  pi- 
vot D,  taudis  qu’à  son  autre  extrémité,  qui  dépasse  l'auge 
en  dehors  de  1«  60  à 2"»  (5  à 6 pieds),  se  trouve  un  pa- 
lonnicr  F,  auquel  on  attache  un  cheval  qui  fait  tourner  la 
meule  dans  l'auge,  en  suivant  la  marche  de  la  flèche  ; der- 
rièrela  meule  on  voit  une  barre  E,  Axée  à l’arbre  horizontal, 
dont  le  travail , en  appuyant  sur  la  partie  supérieure  de 
l'auge,  est,  on  marchant  comme  la  meule,  de  rahaltrcdaus 
retic  auge  lesfruils  que  la  pression  fait  élever  au-dessus  de 
ses  bords.  Pourtant  il  arrive  souvent  que  l'homme  chargé  de 
faire  marcher  le  cheval  opère  encore  un  râlclage  analogue 
avec  un  bâton.  Telle  est  la  précaution  à prendre  pour  ne 
pas  ouvrir  les  pépins  , qu'on  se  sert  le  plus  possible  de 
meules  eu  bois , comme  étant  moins  pesantes,  et  que  les 
grands  amateurs  donnent  la  préférence  au  pilage  de  la 
très-petite  propriété,  qui  se  fait  simplement  dans  une  auge 
en  bois,  sur  le  fond  de  laquelle,  à coups  de  pilons,  égale- 
ment en  bois,  des  hommes  brisent  les  fruits  et  les  rédui- 
sent en  marc.  La  quantité  suffisante  de  fruits  pour  garnir 
l'auge  du  tour,  et  faire  ce  qu'on  nomme  une  pilée,  est  ha- 
bituellement de  cent  kilogrammes. 

Les  fruits  étant  conrassés  de  manière  à former  une  bouil- 
lie épaisse  et  grossière,  on  prend  ce  marc,  cl  on  le  met 
en  presse.  Mais  dans  les  contrées  où  l’on  veut  donner 
beaucoup  de  couleur  au  cidre , on  met  préalablement  ce 
marc  dans  des  cuviers  pour  y rester  à macérer  un  ou  deux 
jours,  cale  retournant  cinq  ou  six  fois  par  jour  pour  l'em- 
pêcher d’entrer  en  fermentation. 

Cependant  quand  le  cidre  doit  avoir  par  lui-méme  suffi- 
samment de  couleur,  on  met  de  suite  le  marc  en  presse 
en  le  jetant  sur  le  tablier  d'un  pressoir  garni  d'une  couche 
de  glui  dont  on  relève  l'extréinilé  qui  déborde,  de  ma- 
nière à former  ce  qu'on  nomme  une  tulle:  c'est  une  couche 
de  marc  bordée  sur  ses  quatre  côtés  de  paille  pareil- 
lement relevée  : chaque  tulle  peut  avoir  0«,  16  (six  pou- 
ces) d'épaisseur,  sur  1«n,  32  (quatre  pieds)  de  côté.  On  en 
met  l'une  sur  l'autre  une  assez  grande  quantité  pour  arri- 
ver à la  hauteur  de  1m  à 1m  30  (3  à 4 pieds)  :1a  réunion  de 
ces  tuiles  constitue  alors  une  molle.  En  Angleterre,  au 
lieu  de  glui  pour  former  ces  tuiles,  on  sesert  de  toiles  de 
crin  qui  durent  fort  longtemps,  et  qu’il  n'est  besoin  que  de 
laver  pour  les  conserver. 

La  molle  une  fois  ainsi  montée,  on  la  laisse  égoutter  sous 


son  propre  poids  pendant  vingt-quatre  heures;  le  liquide 
qui  s'écoule  tombe  dans  un  cuvier  placé  sous  le  tablier, 
en  se  filtrant  à travers  un  pauicr  d'osier  rempli  fie  paille  : 
c’est  le  cidre  de  la  mère  goutte,  toujours  le  meilleur  et  le 
plus  délicat;  aussi  est-ce  celui  qu'on  doit  réserver  pour 
mettre  en  bouteilles  quand  on  a le  désir  d'en  avoir  à pré- 
senter au  dessert. 

La  motte  une  fois  bien  affermie , on  commence  à lui 
donner  une  légère  pression , et  l'on  réserve  encore  ce 
cidre  pour  l'ajouter  à celui  de  la  mère  goutte  qui  doit  être 
inis  en  bouteille  ; car  celui-ci , étant  doux  , a besoin  de 
l'addition  du  cidre  de  première  pression  pour  lui  donner 
du  feu. 

Ensoitcle  malin,  à midi,  cl  le  soir,  on  augmente  la  pres- 
sion , et  lorsque  la  molle  est  bien  desséchée  , on  remet  son 
marc  dans  l'auge  pour  l’y  arroser  de  soixante-six  litres 
d'eau,  et  le  délaver  avec  quelques  tours  de  meule;  puis 
on  met  ce  marc  dans  un  cuvier  pendant  vingt-quatre  heu- 
res, en  ne  l’y  remuant  que  deux  fois , cl  l’on  reforme  une 
motte  avec  ce  marc  qui , remis  en  pression  , donne  un  ci- 
dre assez  faible  qu'on  réunit  à celui  résultant  d’un  troi- 
sième pilage  que  l'on  n'huinccte  alors  qu'avec  trente- cinq 
litres  d'eau  pour  remettre  encore  en  pression. 

De  ces  deux  derniers  mottes  dont  les  liquides  ont  été 
réunis,  il  résulte  un  cidre  très-faible  que  boivent  les  ou- 
vriers des  gros  fermiers  et  les  pauvres  gens,  car  on  vend 
habituellement  aux  aubergistes  le  grus  cidre  ou  de  la  pre- 
mière motte  ; mais  les  personnes  riches , tout  en  vendant 
également  ce  gros  cidre,  qu'elles  considèrent,  avec  raison, 
comme  d'une  difficile  digestion  , font  usage  du  liquide 
provenant  seulement  de  la  pression  delà  deuxième  motte, 
dont  le  marc  n'a  été  humecté  que  de  vingt-cinq  litres 
d'eau  : ce  liquide  s'appelle  petit  adre,  et  ne  peut  se  con- 
server plus  d'une  année. 

Chaque  motte  est  composée,  en  Normandie,  de  dix-huit 
pilées  de  fruits  ou  tuiles,  du  poids,  avec  l'eau  ajoutée,  de 
cent  à cent  quarante  kilog.;  il  en  résulte  ordinairement 
environ  onze  à douze  cents  litres  de  gros  cidre;  plus  envi- 
ron cinq  à six  cents  litres  de  petit  cidre;  mais  la  fermenta- 
tion diminue  cette  quantité  d'un  onzième  à peu  près.  On 
calcule  qu'il  faut  six  mesures  de  fruits  pour  en  retirer  une 
d'un  gros  cidre  de  première  qualité , plus  une  demie  de 
cidre  de  seconde  et  troisième  pression;  ou  bien  pour  avoir 
un  petit  cidre  de  première  pression,  toujours  plus  vif  que 
celui  de  seconde  pression,  on  ne  met  que  trois  mesures  de 
fruits  pour  en  avoir  une  résultant  de  la  réunion  desliquides 
de  premier  et  de  second  pilage. 

La  liqueur  ainsi  obtenue  est,  comme  nous  l'avons  dit, 
reçue  d'abord  dans  un  baquet  placé  sous  la  table  du  pres- 
soir , et  passe  au  travers  d'un  panier  d'osier  rempli  de 
paille , sur  laquelle  s'arrête  le  plus  gros  marc. 

De  ce  baquet  on  retire  le  liquide  pour  le  mettre  dans 
des  tonneaux  de  six  à sept  cents  litres  placés  dans  des  cel- 
liers ayant  une  température  modérée,  c'est-à-dire  15  à 20 
degrés  centigrades.  Ces  tonneaux  une  fois  remplis,  on 
couvre  l'oriflce  de  leur  bonde,  avec  celle  même  boude 
posée  sens  dessus  dessous , de  manière  que  la  plus  petite 
force  puisse  la  renverser,  ou  mieux  avec  une  forte  toile; 
on  laisse  le  tout  ainsi  pendant  deux  mois  , en  ayant  soin  , 
chaque  jour,  d*y  faire  une  scrupuleuse  inspection;  car 
alors  se  passe  la  première  fermentation,  dite  fermentation 
tumultueuse,  dont  la  force,  souvent  et  surtout  pendant  les 
gelées,  fait  sauteries  cercles  cl  brise  les  vaisseaux. 
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Quand  celte  fermentation  est  terminée , c'est-à-dire 
quand  le  chapeau  est  formé,  on  bouche  chaque  tonneau 
avec  une  bonde  fermant  bien  hermétiquement  ; et  ver»  la 
fin  du  moi»  qui  suit,  on  peut  commencer  à boire  de  ce 
cidre  : cela  suffit  pour  le  cidre  ordinaire;  mais  si  l'on  veut 
•voir  une  boisson  plu»  délicate,  il  faut  soutirer  ce  cidre 
un  mois  après  sou  pilage.  C’est  à celte  époque  aussi  qu’au 
lieu  de  faire  ce  soutirage  dans  d’autres  tonneaux,  on  met 
en  bouteille  celui  qu’on  désire  servir  au  dessert  en  guise  de 
vin  de  Champagne  , honneur  particulièrement  réservé  en 
Normandie  au  poiré  ou  boisson  provenant  de  la  pression 
des  poires. 

Ce  cidre,  ainsi  tiré  une  seconde  fois,  demande  encore 
deux  soutirages  de  mois  en  mois,  lorsqu’il  est  très-fort  ou 
fait  avec  toutes  pommes  amères;  car  sans  cela  il  devien- 
drail  trop  dur.  Cependant  il  faut  se  garder  de  croire , 
comme  généralement  on  le  pense  à Paris,  que  les  paysaus 
normands  boivent  le  cidre  avec  songoèl  mielleux  et  sucré; 
pour  eux  il  faut  qu'il  soit  parfaitement  paré,  et  qu'il  ne 
soit  plus  porté  à la  moindre  fermentation  ; dès  lors  il 
commence  à ne  plus  être  agréable  qu’à  l’homme  du  pays 
qui , tirant  au  jour  le  jour,  à même  le  tonneau,  ta  bois* 
son  dont  il  a besoin , ne  tarde  pas  à laisser  le  vaisseau 
suffisamment  eu  vidange,  pour  qu'une  fermentation  acide 
s’empare  lentement  du  liquide.  A ce  moment  il  devient  ipre 
et  fort  désagréable  pour  le  palais  des  étrangers  : pourtant 
on  finit  par  >'y  habituer;  et  même  cette  hoisson,  dans 
cet  état,  est  plus  facile  à digérer  qu’un  cidre  moins  paré. 

Généralement,  le  cidre  fait  pendaut  l’été  , est  buvable 
du  quatrième  au  dixième  mois  ; celui  fait  en  automne , 
du  sixième  au  dixième;  et  celui  d’hiver,  du  dixième  au 
vingtième. 

Quand  on  veut  aroir  un  cidre  à mettre  en  bouteille,  de 
première  qualité,  on  doit  y faire  dominer  les  pommes 
amères  des  terrains  élevés,  et  n'y  ajouter  que  peu  ou  point 
de  pommes  acides;  cependant  alors  la  matière  sucrée  ne 
dominant  pas  encore  suffisamment  dans  cette  liqueur,  on 
lùi  fait  passer  sa  première  fermentation  dans  un  tonneau 
rempli  la  veille , étaot  encore  défoncé,  de  rubans  ou  co- 
peaux de  hêtre  vert  qu’on  a varlopés,  et  qu’on  y a jetés 
sans  les  y fouler. 

Dès  le  troisième  ou  quatrième  jour,  la  fermentation  tu- 
multueuse étant  finir,  on  soutire  la  liqueur  ; et  vers  la  fin 
du  mois  qui  suit,  on  la  met  en  bouteille  sans  autre  prépa- 
ration, si  elle  est  claire;  et,  dans  le  cas  contraire,  ou  l’é- 
daircit  parle  collage.  Quand  on  veut  boire  ce  cidre  au  ton- 
neau, il  faut,  au  lieu  de  le  mettre  en  bouteilles,  le  soutirer 
dans  des  poinçons  de  cent  à cent  cinquante  litres.  La 
théorie  nous  dit  assez  que  les  principes  gommeux  et  su- 
crés du  bois,  étant  dissous  par  le  liquide  , y excitent  une 
fermentation  plus  active,  moyen  qu’on  pourrait  probable- 
ment remplacer,  dans  les  localités  où  le  bois  de  hêtre  est 
rare,  par  une  addition  de  sirop  do  cidre,  concentré  à 
grand  feu  et  réduit  au  sixième.  D'autres  fois,  pour  con- 
server plus  de  douceur  au  cidre  ordinaire,  on  y verse, 
après  l'avoir  soutiré  une  première  fois,  un  dixième  de 
cidre  doux  sortant  du  pressoir,  et  n’ayant  pas  subi  la  fer- 
mentation tumultueuse;  alors  il  en  résulte  tioc  seconde 
ferme  n ta  lion  plus  active  que  la  première,  et  dès  qu'elle 
est  calmée  on  soutire;  mais  nous  avons  observé  que  tous 
ces  cidres  dans  lesquels  on  a incorporé  , d’une  manière 
factice.  Il  matière  sucrée,  étaient,  il  est  vrai . de  fort 
bonne  garde,  mais  durcissaient  au  bout  de  deux  ou  trois 
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ans  beaucoup  plus  que  les  cidres  naturels  faits  avec  des 
(tommes  bien  assorties,  et  devenaient  très-capiteux  et  fa- 
cilement enivrants.  Le  goût  dépravé,  si  l'on  veut,  des  per- 
sonnes des  pays  à cidre,  qui  leur  fait  repousser  le  cidre 
doucereux , s'oppose  donc  à l'adoption  des  procédés  de 
M.  Paycn  et  dt-  M.  Descroistlles,  tcudaut  à conserver  aux 
cidres  et  poirés  une  saveur  douce  et  constamment  agréable: 
le  premier,  au  moyen  de  sirop  ajouté  au  cidre  en  liqueur, 
et  le  second  eu  ajoutaut  ce  sirop  sur  le  marc,  qu’on  bou- 
che hermétiquement  après  la  fermentation  tumultueuse 
pour  le  garder  ainsi  indéfiniment,  et  ne  le  soumettre  à la 
presse  qu'à  l'instant  du  besoin. 

Comme  le  vin,  le  cidre  est  sujet  à des  maladies  dont  la 
première,  qui  u’en  est  pas  une  en  Normandie,  puisqu'elle 
est  habituelle  cl  causée  par  ie  mode  de  tirage,  est  l'aci- 
dité; aussi  l'on  n’y  fait  pas  attention;  la  seconde  arrivant 
surtout  au  cidre  resté  longtemps  sur  la  lie,  ou  provenant 
des  terrains  froids  et  humides,  est  de  sc  tuer  ou  de  brunir 
au  sortir  du  tonneau;  altération  qui  ne  tarde  pas  à faire 
tourner  la  boisson  complètement  au  vinaigre  : malheu- 
reusement, jusqu'à  ce  jour,  on  ne  connaît  pas  de  moyen 
pour  y remédier;  la  troisième  est  le  graissage,  qu'on  ar- 
rête par  des  soutirages , des  additions  d'un  demi-litre 
d'alcool  par  cent  vingt  litres,  avec  50*r-  (1  once)  de  sucre 
ou  de  cachou,  cl  une  dizaine  de  litres  de  poires  concas- 
sées ; mais  si  l'on  arrive  tant  soit  peu  à le  corriger,  il  faut 
se  hâter  de  le  consommer.  Enfin,  la  quatrième  maladie 
provenant  d'une  trop  longue  cooscrvatiou  de  la  liqueur 
sur  la  lie,  est  la  fermentation  putride  qui  s'en  empare,  la 
rend  infecte  et  incapable  de  servir  à autre  chose  qu'à  la 
distillation,  ce  qui  produit  une  assez  mauvaise  cau-de-vie, 
par  suite  du  procédé  employé. 

Quant  à la  composition  chimique  du  cidre,  dont  nous  ne 
connaissons  pas  d'analyse  exacte,  elle  doit  être  très-variable 
en  raison  de  ses  diverses  qualités.  Cependant  on  y trouve 
toujours  beaucoup  d 'eau,  une  assez  grande  quantité  de 
mucilage,  un  peu  de  sucre;  et  l’on  sait  que  les  acides 
malique  et  acétique  y dominent.  Pour  l’usage  habituel, 
ie  petit  cidre  paré  est  facile  à digérer  et  rafraîchissant  : 
mais  le  gros  cidre  paré  est  plus  lourd  ; aussi  est-il  plus 
nourrissant  et  préféré  surtout  par  les  hommes  de  peine. 

Enfin,  le  cidre  doux,o\x  n’ayant  pas  fermenté,  est  pur- 
gatif, cl  peut,  sur  beaucoup  d’estomacs,  jouer  le  rôle  de 
la  manne  : par  conséquent  il  est  alors  incapable  de  servir 
de  boisson.  J.  Odolart-Desnos. 

chient.  {Construction.)  A l'article  Mortier  nous  ver- 
rons qu'en  général  les  Mortiers  destinés,  soit  à réunir  et 
à lier  entre  eux  les  matériaux  (Pierres  , Moellons  , Bri- 
ques, etc.)  qui  font  partie  d'un  massif,  d’un  Mur,  d'une 
Voûte  ou  de  toule  autre  portion  de  Maçonnerie,  soit  à en 
former  le  recouvrement  ou  Enduit,  etc.,  sont  ordinaire- 
ment composés  dans  des  proportions  et  des  combinaisons 
différentes  suivant  la  qualité  particulière  de  mortier  qu'on 
veut  obtenir,  1°  de  Chaux,  2°  et  de  substances  diverses, 
ou  naturelles,  telles  que  les  Sables,  les  Pouzzolanes,  etc.  ; 
ou  produites  par  l’art,  telles  que  les  ciments,  les  Poui- 
zou  s es  factices,  etc.,  toujours  à l'état  ou  de  grains  plus 
ou  moins  gros,  ou  de  poudres  ou  poussières  plus  ou 
moins  fines. 

Parmi  ces  substances  , les  ciments  ainsi  que  les  Pouz- 
zolanes factices  sont,  ordinairement,  des  Terrls  ccites 
concassées  et  pulvérisées;  mais  ces  dernières  proviennent, 
ainsi  que  nous  le  dirons  à l'article  spécial  que  nous  leur 
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consacreront,  des  terres  cuites  ad  hoc,  tandis  que  les  ci- 
ments proviennent  presque  toujdhrs  des  débris  ou  des  dé- 
chets. soit  de  la  fabrication  des  briques,  tuiles , carreaux 
(et  quelquefois  même  des  poteries,  ou  bien  encore  des 
gazettes  ou  enveloppes  dans  lesquelles  on  cuit  la  Porce- 
laine), soit  de  la  démolition  do  constructions  établies 
avec  ces  sortes  de  matériaux. 

Nous  verrons  également  à l'article  Terre  cuite  que, 
dans  quelques  circonstances  particulières,  on  mélange  du 
riment  aux  terres  argileuses  qu’on  emploie  à cette  fabri- 
cation. 

La  qualité  du  ciment  dépend  nécessairement  de  la  na- 
ture des  terres  qu'on  y emploie  ; mais  le  ciment,  même  le 
plus  ordinaire,  a presque  toujours  un  certain  degré  d'hy- 
draulicité.  c’est-à-dire  que.  même  mêlé  seulement  à une 
chaux  non  hydraulique , il  procure  ordinairement  un 
mortier  plus  ou  moins  susceptible  de  durcir  sous  l'eau, 
l'n  certain  nombre  de  terres  produisent  des  cimcnls  très- 
hydrauliques,  et  il  y a lien  de  penser  que  le  degré  de  cuis- 
son qu'elles  ont  reçu  y contribue  quelquefois,  mais  dans 
ce  sens  que  ce  n’est  pas  toujours  la  plus  forte  cuisson  qui 
procure , tous  ce  rapport , les  résultats  les  plus  satisfai- 
sants, et  que  souvent,  au  contraire,  telle  nature  de  terre 
qui,  fortement  cuite,  n'aurait  procuré  qu’un  ciment  mé- 
diocre, donne,  lorsqu'elle  l'est  moins,  du  ciment  de  très- 
bonne  qualité. 

Le  mode  de  pulvérisation  le  plus  ordinaire  a lieu  à peu 
près  comme  H suit  : 

Contre  un  mur,  et  poor  le  mieux  à couvert,  on  établit 
un  massif  en  maçonnerie  ayant  1 mètre  environ  (3  pieds) 
tant  en  longueur  et  en  largeurqu'en  hauteur, dans  le  des- 
sus duquel  oo  encastre  une  forte  pierre  dure  (ordinaire- 
ment un  Grès). 

Les  débris  de  terre  cuite  étant  placés  sur  ce  massif,  un 
homme  les  écrase  au  moyen  d'une  masse  cylindrique  en 
bois  et  ferrée,  pesant  environ  6 kilogrammes  (12  livres), 
et  munie  d’un  manche  d'à  peu  près  un  demi-mètre  (un 
pied  et  demi)  de  longueur.  I.e  ciment  est  ensuite  partagé, 
au  moyen  de  Taxis,  en  plusieurs  qualités,  dont  le  prix  est 
ordinairement  en  proportion  de  la  finesse. 

On  conçoit  qu’il  est  facile,  par  des  moyens  mécaniques 
plus  ou  moins  compliqués,  d'obtenir  les  mêmes  résultats 
aVec  plus  d'avantages  et  de  régularité.  Il  en  sera  parlé  aux 
mots  KcRAsrxENT,  Pulvérisation,  Trituration. 

On  a employé  pendant  longtemps  à Paris,  principale-  , 
ment  aux  travaux  de  Pavage,  et  sous  le  nom  de  ciment  1 
d’eau  forte , un  ciment  d'une  qualité  supérieure  qui  pro- 
venait effectivement  du  résidu  des  Argiles  qu'on  mé- 
langeait au  nitre  pour  en  extraire  Yacfde  nitrique  en 
exposant  le  mélange,  renfermé  dans  des  cornues  de  grès, 
à un  feu  gradué.  On  voit  que  c’est  plutôt  là  une  pouzzo- 
lane factice  qu’un  ciment.  D'ailleurs  on  ne  trouve  plus 
de  ce  ciment,  ce  procédé  n'étant  plus  employé  pour  la 
fabrication  do  l’acide  nitrique. 

On  a donné  le  nom  de  ciment  romain  à une  espèce 
particulière  de  chaux  éminemment  hydraulique  qui  a 
la  propriété  de  former  un  mortier  de  première  qualité, 
avec  ou  sans  mélange  de  sable.  (Voir  ce  qui  en  a été  dit 
précédemment  au  mot  Chaux.)  Goorlier. 

ciment  romain.  V.  Chaux. 

cinabre.  V.  Mercure. 

cintre.  ( Construction .)  Les  cintres  en  charpente  dont 
on  $e  sert  pour  la  construction  des  arcs  , des  arches  de 


ponts,  et  en  général  de  voûtes  en  maçonnerie  ou  autres, 
étant,  à proprement  parler,  des  éciiavauos,  afin  d'éviter 
des  répétitions  et  d'en  parler  d'une  manière  plus  générale, 
nous  renverrons  à ce  dernier  mot. 

ciraoe.  Le  cirage  que  l'on  emploie  généralement  est 
celui  qui  se  sèche  et  se  polit  avec  uno  brosse , et  qui  a 
reçu  le  nom  de  cirage  anglais.  Il  existe  une  foule  de  for- 
mules différentes  pour  la  préparation  de  ce  composé,  dans 
lequel  il  entre  toujours  du  noir  d'ivoire  ou  charbon  d’os, 
de  l’acide  sulfurique  et  une  matière  sucrée  ou  gommeuse. 
On  y ajoute  quelquefois  de  l'acide  hydrochlorique , du  vi- 
naigre , de  l'indigo  dissous  dans  l'acide  sulfurique,  du 
sulfate  de  fer,  de  la  noix  de  galle , des  matières  grasses, 
de  la  térébenthine , etc.  La  recette  qui  donne  un  bon  ci- 
rage au  plus  bas  prix  possible,  est  celle  que  l’ou  doit 
préférer.  En  voici  une  qui  réussit  bien  : 


hoir  d'ivoire. 

2 kil. 

Mélasse  de  canne, 

2 k. 

Acide  sulfurique  à 6C«, 

40t>  g. 

Noix  do  galle  concassée, 

1 20  g. 

Sulfate  de  fer, 

120  g. 

Eau , 

2 lit. 

La  mélasse  étant  versée  dans  une  terrine  de  la  conte- 
nance de  10  litres  au  moins,  on  y délaye  peu  à peu  le  noir 
d'ivoire.  D'autre  part  on  a fait  bouillir  la  moitié  de  l'eau 
et  an  y a fait  infuser  la  noix  de  galle  pendant  une  heure  , 
puis  ou  l'a  passée  dans  un  linge  pour  séparer  cette  dernière 
quo  l'on  jette.  Dans  le  deuxième  litre  d'eau,  on  a dissous 
le  sulfate  de  fer  dans  le  quart  ou  la  moitié  de  cette  dissolu- 
tion , on  ajoute  l'acide  sulfurique,  et  le  reste  est  mêlé  im- 
médiatement avec  le  noird'ivoire  et  la  mélasse.  Ou  y ajoute 
ensuite  peu  à peu  l'acide  sulfurique  dilué,  en  agitant  con- 
tinuellement. Il  se  fait  une  effervescence,  le  volume  de  la 
masse  augmente  beaucoup  et  clic  s'épaissit  en  même 
temps.  On  y ajoute  enfin  l’infusion  de  noix  de  galle. 

On  obtient  ainsi  une  pâte  molle.  Si  on  avait  ajouté  de  la 
gomme  au  cirage,  il  aurait  Aal  par  se  solidifier,  parce 
qu'elle  se  combine  avec  l'oxyde  de  fer  pour  devenir  pres- 
que insoluble.  Si  l'on  veut  avoir  du  cirage  liquide,  il  faut 
délayer  la  masse  obtenue  , dans  5 litres  d'eau , bien  l'agi- 
ter cl  la  distribuer  rapidement  dans  les  bouteilles  qui 
doivent  la  recevoir,  en  l'agitant  toujours  afin  d'éviter  le 
dépôt  qui  se  formerait  sans  cette  précaution. 

Lorsqu'on  ajoute  l’acide  sulfurique  sur  le  noir  animal, 
il  sc  forme  du  sulfate  de  chaux  , par  la  décomposition  du 
carbonate  de  chaux , des  sulfures,  et  du  phosphate  de 
chaux,  renfermés  dans  les  os.  Il  se  fait  alors  une  efferves- 
cence duc  au  gax  carbonique  qui  se  dégage  et  l'ou  sent 
l'odeur  d'acide  bydrosulfurique.  Le  sulfate  «le  chaux,  à 
mesure  qu'il  se  forme  , se  combine  avec  de  l'eau  et  la  so- 
lidifie. Le  phosphate  de  elnux  est  transformé  eu  phosphate 
acide  de  chaux,  qui  est  trcs-solublc  cl  même  très-hygro- 
métrique. C'est  lui  qui  conserve  la  souplesse  du  cuir  et 
qui  empêche  le  cirage  de  blanchir  ; mais  il  faut  bien  se 
garder  de  dépasser  la  dose  d'acide  sulfurique  nécessaire 
pour  ohtenir  ccs  produits,  car  il  y aurait  de  l’acide  libre 
dans  la  liqueur  cl  trop  de  sulfate  de  cbaux  : le  cirage 
blanchirait  et  détruirait  le  cuir. 

Quand  on  ajoute  de  l'acide  bydrochlnrique  à la  li- 
queur , on  obtient  du  chlorure  de  calcium  très-déliques- 
ccul,  qui  agit  comme  le  phosphate  acide  de  chaux. 

Le  noir  animal  doit  être  choisi  du  plus  beau  noir  pos- 
sible et  bien  pulvérisé,  car  c’eit  de  sa  qualité  que  dépend 
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relie  du  cirage.  Lorsqu'on  y ajoute  des  acides  , le  charbon  I Ces  deux  analyses  ne  peuvent  plus  avoir  une  graode 


qu’il  renferme  se  trouve  alors  excessivement  divisé , et  il 
parait  que  c’est  lui  et  le  sulfate  de  chaux  qui  sc  polissent 
•ous  la  brosse. 

Comme  la  production  d'une  trop  grande  quantité  de 
sulfate  de  chaux  est  nuisible,  et  comme  la  division  du 
charbon  est  utile,  l'aride  hydrocblorique  ne  peut  qu'élre 
avantageux  dans  la  préparation  du  cirage,  mais  il  en  re- 
tarde la  dessiccation. 

L’indigo,  qui  a un  prix  assez  élevé  , est  employé  pour 
donner  un  teint  bleuâtre  an  cirage;  mais  il  peut  être  rem- 
placé par  le  sulfate  de  fer  et  la  noix  de  galle,  qui  coûtent 
beaucoup  moins  cher  et  produisent  A peu  près  le  mémo  effet. 

Quand  on  ajoute  des  matières  grasses  au  cirage,  il  faut 
avoir  soin  de  les  délayer  avec  le  noir  et  la  mélasse  avant 
d’ajouter  l’acide  sulfurique,  sans  quoi  elles  se  sépareraient 
et  produiraient  un  mauvais  effet. 

On  peut , jusqu’à  un  certain  point , remplacer  la  mé- 
lasse par  de  la  fécule  que  l'on  fait  bouillir  avec  de  l'eau  et 
avec  de  l'acide  sulfurique. 

On  a essayé  de  faire  du  cirage  avec  une  espèce  d'en- 
caustique obtenu  eu  dissolvant  de  la  cire  dans  l'eau  au 
moyen  du  carbonate  de  potasse,  et  en  y ajoutant  du  noir 
de  fumée.  Ce  cirage  se  polit  avec  la  brosse;  mais  il  parait 
qu'il  détruit  la  souplesse  du  cuir.  A.  Baiimiiio.vt. 

cibk.  ( Technologie , Commerce.)  La  cire  pure  est  une 
matière  solide  A la  température  ordinaire;  elle  peut  être 
cassée  et  présente  une  fracture  qui  est  le  type  de  la  cassure 
eérolde.  Sa  densité  est  de  0.96  à 0,966.  Elle  est  plastique 
entre  30  et  40«  et  susceptible  de  fusion  vers  63».  Elle  brûle 
avec  une  Ranime  blanche  qui  répand  une  vive  lumière. 
Elle  est  insoluble  dans  l'eau,  très-|ieu  soluble  dans  l’alcool 
froid,  un  peu  soluble  dans  l’éther  ; i'buile  volatile  de  téré- 
benthine et  les  huiles  grasses  la  dissolvent  facilement  A 
chaud  L'akool  bouillant  la  dissout  en  partie  et  la  sépare 
en  deux  produits  différents,  qui,  d’après  ks  analyses  de 
John  , de  Boissenot  et  F.  Boudet,  sont  très-variables  sous 
le  rapport  de  leurs  quantités  relatives.  La  matière  insoluble 
dans  l'alcool  bouillant  a reçu  le  nom  de  myrlclnc , et  la 
matière  soluble  a reçu  celui  de  cèrine. 

La  myricine  est  A peine  soluble  dans  l'alcool  bouillant 
dont  elle  te  précipite  eo  flocons  blancs  par  le  refroidis- 
sement. Elle  fond  vers  65»,  se  volatilise  presque  entière- 
ment sans  se  décomposer  par  l'action  de  la  chaleur , et 
n'est  point  saponiflable  par  les  alcalis. 

La  cérlnc  forme  les  0,70  de  la  cire,  selon  F.  Boudet 
et  Boissenot,  et  seulement  les  0,08,  selon  John.  Elle  fond 
A 62®  , et  se  dissout  dans  l’alcool  et  l’éther  bouillants. 
Soumise  A la  distillation,  elle  se  décompose  et  donne  de 
l'acide  margsrique  pour  principal  produit , sans  acide  »é- 
bacique.  Traitée  A chaud  par  les  alcalis  caustiques, elle  est 
en  partie  saponifiée;  la  matière  inattaquée  est  dure,  cas- 
saofe,  fusible  au-dessus  de  70*  et  presque  insoluble  dans 
l'alcool  bouillant  dont,  par  le  refroidissement,  elle  se  sé- 
pare en  gelée.  Le  savon  formé  est  un  roargarate  presque 
pur.  Dans  celle  action  il  n'y  a pas  production  de  glycérine.  . 

NM.  Gay-Lussac  et  Thénard,  d’une  part,  et  M.  de 
Saussure , d’autre  part , ont  analysé  de  la  cire  blanche 
bien  pore  et  sont  parvenus  aux  résultats  suivants. 

MM.  Gay-Lussac  et  Thénard.  M.  de  Saussure. 

Carbone  81,784  81,607 

Hydrogène  13,672  13,859 

Oxygène  5,541  4,534 


importance  depuis  que  l’on  «ail  que  la  cire  est  composée 
de  deux  matières  différentes.  On  ne  peut  cependant  s'em- 
pêcher de  remarquer  l’accord  qui  existe  entre  les  quanti- 
tés de  carbone.  F.t  cela  est  d'autant  plus  remarquable  que 
ces  deux  matières  uc  sont  pas  toujours  dans  le  même  rap- 
port. l’cut-étrc  ont-elles  uue  composition  semblable  ? 

La  cire  est  un  produit  naturel  dont  l'origine  est  variable  ; 
tantôt  elle  provient  de  diverses  plantes  et  porte  le  nom  de 
cire  végétale  ; tantôt  elle  est  sécrétée  ou  simplement  col- 
lectée par  les  abeilles. 

La  dre  des  abeilles  , selon  M.  Hubert,  est  sécrétée  par 
les  abeilles  cl  s'échappe  entre  les  aoneaux  postérieurs  de 
leur  abdomen  : il  s’appuie  surtout  sur  ce  que  des  abeilles 
enfermées  et  nourries  avec  du  sirop,  produisent  encore 
de  la  cire.  Selon  d'autres  auteurs  il  parait  tout  simple  de 
penser  que  la  cire  n’est  point  produite  par  les  abeilles, 
mais  simplement  ramassée  par  elles,  parce  qu'on  en 
trouve  naturellement  A la  surface  des  fruits , des  feuilles 
et  même  de»  tiges  d’un  grand  nombre  de  végétaux.  Quoi 
qu’il  en  soit  de  ces  diverses  opinions,  la  cire  est  employée 
par  les  abeilles  pour  construire  les  alvéoles  dans  lesquels 
elles  déposent  le  miel  qu'elles  amassent  pour  sc  nourrir 
pendant  rimer.  Four  recueillir  la  cire  on  se  soustrait  A 
la  vengeance  de  ces  insectes  en  sc  cacbaut  la  figure  avec 
un  masque  de  fil  de  fer,  en  se  couvrant  la  tête  d’un  ca- 
mail  cl  en  mctlaut  des  gants  ; alors  on  s’approche  de  la 
ruche  que  l'un  soulève  directement , ce  qui  sc  fait  rare- 
ment , ou  bien  que  l'ou  ue  soulève  qu’après  avoir  asphyxié 
les  abeilles,  soit  avec  de  la  fumée  de  chiffons  ou  de 
papiers,  soit  avec  de  l’acide  sulfuteux  provenant  de  la 
combustion  du  soufre. 

Lorsque  l’on  a soulevé  la  ruche,  on  s’empare  du  gâteau 
que  l’on  coupe  par  trauchcs  horizontales,  et  que  Tou  pose 
sur  des  claies  d'osier  pour  laisser  écouler  le  miel  que  les 
alvéoles  renferment.  On  a soin  de  retourner  les  tranches 
plusieurs  fois  pour  que  l'écoulement  soit  aussi  complet 
que  possible,  attendu  que  le  miel  que  l'on  obtient  ainsi  et 
qui  porte  le  nom  de  vierge,  a une  plus  graude  valeur  que 
celui  que  l'on  obtient  par  les  opérations  subséquentes. 

Les  portions  de  gâteau  égouttées  sont  détruites  par  l'é- 
crasement cl  placées  dans  des  sacs  de  forte  toile  claire  ; 
alors  on  les  soumet  A la  presse,  et  l'on  obtient  encore  du 
miel  qui  est  moins  pur  que  le  premier.  Les  lésidus  de  la 
presse  soûl  ensuite  fondus  dans  des  chaudières  avec  de 
l'eau  pour  éviter  de  les  brûler.  On  transporte  la  matièie 
liquide  dans  des  moules  échauffés, si  l’on  a plusieurs  fou- 
tes A opérer,  ou,  dans  le  cas  contraire,  on  la  laisse  dans 
la  chaudière  pour  obtenir  un  lent  refroidissement  qui  per- 
mette A l’eau  et  aux  impuretés  de  s«  déposer.  Quand  la 
cire  est  solidifiée,  on  la  relire  des  vases,  et  l’on  enlève 
avec  un  couteau  la  partie  inférieure  du  pain  de  cire,  «pii 
est  fort  impure  et  porte  le  nom  de  pied  de  cire. 

Ain»!  obtenue,  la  cire  est  jaune  et  possède  une  odeur  de 
miel  Tariable  suivant  les  plantes  qui  oui  servi  de  pAture 
aux  abeilles  qui  l'ont  produit.  On  eu  trouve  dans  le  com- 
merce plusieuis  espèces  provenant  de  localités  différentes, 
dont  la  valeur  varie  scion  qu'elles  peuvent  se  blanchir  plus 
ou  moins. 

La  cire  de  Bretagne  est  d'un  jaune  foncé;  son  odeur 
est  foile  et  analogue  A celle  du  pain  d'épice;  elle  est  due 
A ce  que  le  miel  qui  accompagnait  celte  cire  avait  été  re- 
cueilli sur  le  blé  sarrasin  { Votygonum  fagopyrum).  Eli** 
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«*st  avec  ou  sans  pied  et  se  trouve  dans  le  commerce  sous 
forme  de  pains  très-variables,  de  3 à 30  kilog.,  et  quel- 
quefois en  balles,  aussi  très-variables,  de  75  à 100  kilog. 
Elle  se  hlanchit  bien. 

I.a  cire  de  Bourgogne  est  d’un  beau  jaune  et  ne  sent 
pas  le  pain  d’épicc.  Elle  est  en  pains  de  5 à 60  kilog  , que 
l’on  expédie  dans  des  paniers  on  dans  des  banques  à sucre. 
Elle  ne  peut  sc  décolorer  complètement , et  n’est  guère 
employée  que  pour  frotter  les  appartements. 

I.a  cire  du  Gatinals  jouit  des  caractères  de  la  rire  de 
Bretagne,  mais  elle  n’en  a pas  l'odeur  et  se  blanchit  mal. 
On  la  trouve  ordinairement  dans  le  commerce  en  pptits 
pains  sous  forme  de  briques  de  savon,  du  poids  de  2 à 
3 kilog. 

I.a  dre  de  Hambourg  te  trouve  dans  le  commerce  sous 
diverses  couleurs  qui  varient  du  blanchâtre  au  verdâtre 
et  au  jaune  vif.  Son  odeur  est  aromatique.  On  la  reçoit 
en  petits  pains  de  2 à 3 kilog.,  renfermés  dans  des  fu- 
tailles pesant  de  2 à 300  kilog.,  ou  dans  des  emballages 
bien  conditionnés.  Elle  est  susceptible  de  parvenir  à un 
deuxième  blanc. 

La  cire  de  Rustie  est  d'un  jaune  pâle , lisse  et  presque 
toujours  privée  de  pied.  On  nous  l’expédie  en  balles  de 
toile  forte,  recouvertes  d’une  natte  de  jonc,  et  cordées,  pe- 
sant de  100  à 200  kilog.  Elle  donne  rarement  une  cireaussi 
blanche  que  celle  de  Hambourg. 

La  cire  d’Amérique  est  très-variable  à cause  de  la 
grande  étendue  du  continent  dont  elle  provient  ; mais  on 
peut  dire  qu’elle  est  généralement  peu  estimée.  Coin  tient 
à ce  qu’elle  est  fort  Impure  et  qu’elle  ne  se  blanchit  point 
facilement.  On  la  trouve  en  petits  pains  de  I à 2 kilog,  ou 
en  menus  , renfermés  dans  des  balles  très-variables  pour 
leur  poids,  mais  qui  vont  rarement  à 400  kilog. 

La  cire  du  Sénégal  est  d’une  couleur  brune  foncée  et 
d’une  odeur  peu  agréable.  Elle  est  en  plaques  épaisses , 
allongées,  ou  en  masses  presque  cylindriques,  pesant 
25  kilog.  eoviron.  On  la  reçoit  à nu.  en  surons,  en  caisses. 
Elle  peut  rarement  atteindre  un  deuxième  Idauc. 

Avant  de  procéder  au  blanchiment  de  la  cire,  il  est 
presque  indispensable  de  la  purifier  ; pour  cela  on  la  li- 
quéfie dans  des  chaudières  de  cuivre  à double  fond  pour 
qu’elles  puissent  être  chauffées  au  bain-marie  afin  de  ne 
point  l'altérer  ; on  la  laisse  en  repos  pendant  quelque  temps 
pour  que  les  matières  impures  se  déposent,  et  on  la  fait 
écouler  par  une  ouverture  latérale  située  un  peu  au-dessus 
du  fond  de  la  chaudière.  Delà  elle  se  rend  dans  un  second 
réservoir,  qui  peut  être  de  bois,  où  on  la  laisse  déposer 
de  nouveau,  pour  être  décantée  ensuite  de  la  même  ma- 
nière qu’au  sortir  de  la  chaudière. 

Mais  alors  on  ne  la  coule  plus  en  pains,  on  la  divise  en 
rubans  très-minces  par  un  procédé  fort  simple  et  très- in- 
génieux , qui  consiste  à la  recevoir,  encore  liquide,  dans 
des  vases  prismatiques  dont  les  parois  ne  se  touchent  point 
par  la  partie  inférieure  cl  laissent  une  ouverture  très- 
étroite,  ou  une  suite  d’ouvertures  par  lesquelles  la  cire 
s'échappe  et  vient  tomber  sur  un  fort  cylindre  de  bois, 
dont  l’axe  est  placé  dans  le  même  sens  que  celui  du  vase 
prismatique  et  qui  ploDgecn  partie  dans  l'eau.  Quand  la 
cire  est  parvenue  à sa  surface,  on  le  tourne  lentement. 
Par  ce  moyen,  la  cire  s'étale  en  rubans,  sc  solidifie  par 
l’abaissement  de  température  causé  par  l’eau,  et,  en  se 
mouillant,  elle  empêche  les  nouvelles  couches  de  cire 
d’adhérer  avec  les  première?,  et  l’on  obtient  ainsi  des  ru- 


bans très-minces.  L'eau  du  réservoir  doit  être  renouvelée 
constamment.  Pour  cela  on  la  fait  écouler  par  la  partie 
supérieure,  parce  que  c’est  là  qu’elle  s'échauffe  principa- 
lement , et  on  la  remplace  en  faisant  arriver  de  l'eau  froide 
au  fond  du  vase  par  un  tube  plongeur. 

La  cire  ainsi  rubanée  est  placée  sur  des  toiles  entourées 
de  châssis , puis  exposée  à l’action  alteruative  de  la  rosée 
eide  la  lumière  solaire.  Sa  matière  colorante  se  détruit 
peu  à peu  ; mais  il  est  presque  impossible  de  la  blanchir 
en  une  seule  fois,  à cause  de  l'épaisseur  des  rubans  do 
cire.  On  la  refond  alors  pour  la  rubancr  encore  et  la  sori- 
mettre  à de  nmivclle»  opérations. 

Quand  la  rosée  ne  se  forme  pas  à la  surface  de  la  cire, 
on  l'arrore  avec  de  l'eau  que  l’on  fait  tomber  sous  forme 
de  pluie  très-fine,  nuis  qui  ne  peut  remplacer  complète- 
ment la  ros /<ï,  parce  qu'elle  est  moins  aérée. 

Les  blaucbisseurs  de  cire  ont  soin  de  ne  la  retirer  du 
châssis,  que  lorsque  le  temps  est  très-sec,  parce  qu’ils  ont 
oliservé  que,  par  un  temps  humide,  elle  souffrait  un  dé- 
chet considérable.  Mais  ce  déchet  n'est  probablement  dû 
qu’à  l'évaporation  de  i’eau  et  ne  peut  produire  aucune 
perte  de  cire. 

La  cirejauue,  r&clée  très-mince,  se  blanchit  rapidement 
dans  une  dissolution  de  chlore  ; mais  clic  devient  cas- 
sante. 

M.  Bcrzélius  a fait  remarquer  que  les  chlorures  d'oxy- 
des blanchissent  la  cire,  mais  qu'elle  en  retient  toujours, 
ce  qui  lui  fait  constamment  dégager  du  chlore  et  la  rend 
impropre  à la  combustion.  Cela  est  peut-être  dû  à la  sapo- 
nification d'une  partie  do  la  cérine  par  le»  chlorures 
d'oxydes,  car  je  me  suis  aperçu  qu’ils  saponifiaient  les 
graisses , sans  toutefois  perdre  beaucoup  de  chlore. 

La  cire  jaune  et  la  cire  blanche  sont  souvent  l’objet  de 
plusieurs  falsifications  : dans  la  première,  on  introduit  de 
la  fleur  de  soufre,  de  la  fécule  ou  de  la  colophane  et  du 
suif.  Dans  la  seconde  , on  introduit  du  suif,  ou  de  la  poix 
de  Bourgogne,  ou  de  la  fécule. 

Le  soufre  peut  sc  reconnaître  en  brûlant  la  cire,  à la 
couleur  de  la  flamme  et  à l'odeur  d’acide  sulfureux  qu'elle 
donne.  Le  soufre  et  la  fécule  peuvent  être  séparés  par  la 
simple  fusion  et  le  repos;  mais  on  les  sépare  encore 
mieux  en  traitant  la  cire  par  l’huile  volatile  de  lérében- 
thioc  bouillante  qui  dissout  la  cire,  très-peu  de  soufre  cl 
pas  de  fécule.  La  colophane  se  reconnaît  à ce  que  la  cire 
est  plus  lisse  dans  sa  cassure,  plus  tendre,  cl  à ce  que, 
traitée  par  l'alcool  pur  et  froid,  elle  lui  abandoune  la  co- 
lophane que  l'on  peut  obtenir  en  évaporant  la  liqueur.  On 
en  peut  dire  autant  de  la  poix  de  Bourgogne,  qui  toutefois 
donne  une  odeur  reconnaissable. 

Le  suif  sc  reconnaît  à ce  que  le  point  de  fusion  de  la 
cire  est  abaissé  de  quelques  degrés,  et  à ce  que,  par  la 
distillation,  on  obtient  de  l'acide  sébacique,  que  l'on  peut 
reconnaître  en  recevant  les  produits  volatils  dans  l'eau , 
les  y agitant , les  filtrant  et  y versant  du  sous-acétate  de 
plomb  qui  donne  un  précipité  blanc  qui  ne  se  formerait 
pas  si  la  cire  était  pure. 

La  cire  est  employée  pour  frotter  les  appariements, 
soit  cd  s'eu  servant  directement , soit  après  l’avoir  com- 
binée à la  potasse.  (^.  Encaustique).  Elle  fait  la  base 
principale  du  cérat,  cl  entre  dans  une  foule  de  prépara- 
tions pharmaceutiques.  O»  s’en  est  quelquefois  servi  pour 
peindre,  en  délayaul  les  couleurs  sur  une  palette  à double 
fond,  rbaufféc  par  de  l’eau  entretenue  à une  température 
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élevée  par  une  lampe,  ou  en  la  dissolvant  dam  l'huile  vo- 
latile «le  térébenthine,  on.  mais  à tort,  en  remployant 
sous  forme  d'encaustique.  Fondue  avec  demi-partie  de 
rolophane,  elle  donne  un  mastic  très-plastique,  propre 
â lutcr  à froid  des  appareils  devant  tenir  le  vide. 

I.a  cire  Manche  est  employée  pour  l'éclairage. 

A.  Bacdiuroxt. 

CIK  a cacheter.  { Technologie .)  La  cire  à cache- 
ter est  essentiellement  formée  de  substances  résineuses, 
qui  sont  susceptibles  de  se  ramollir  par  la  chaleur,  et  de 
se  durcir  par  le  refroidissement.  La  cire  fine  est  faite  avec 
la  résine  laque,  et  la  cire  commune  se  fait  avec  la  colo- 
phane. 

I.a  cire  à cacheter  porte  le  nom  de  cire  d'Espagne, 
parce  qne  d'abord  elle  nous  venait  de  l'Inde  par  l'Espa- 
gne ; mais , depuis  plusieurs  années,  on  en  fabrique  d’ex- 
cellente en  France. 

La  cire  fine  se  prépare  avec  quatre  parties  de  résine  la- 
que , une  partie  de  térébenthine  de  Venise,  et  deux  A trois 
parties  de  vermillon. 

II  y a du  choix  à faire  parmi  les  résines  laques;  les 
moins  colorées  sont  préférées  pour  1rs  cires  rouges,  et 
cela  est  avantageux,  parce  qu'elles  ont  une  moindre  va- 
leur, attendu  que  la  matière  colorante  en  a été  séparée. 

On  fond  la  laque  dans  un  vase  de  cuivre  sur  un  feu  doux; 
on  y ajoute  la  térébenthine,  puis  le  vermillon  . en  agitant 
continuellement  à l'aide  de  deux  hâtons  cylindriques  que 
l'on  lient  dans  la  main.  Quand  la  matière  colorante  est 
bien  incorporée,  on  pèse  des  morceaux  de  250  grammes 
que  l'on  roule  sur  un  marbre  chauffé  en  dessous  par  un  ré- 
chaud. Bientôt  après  on  les  lisse  sur  un  autre  marbre  avec 
le  polissoir , qui  est  une  plauchc  munie  d'une  poignée. 

Quand  la  masse  a été  roulée  et  étirée  en  cylindres  d'une 
grosseur  convenable,  on  maintient  ccs  cylindres  entre 
deux  réchauds  ardents , pour  qu'ils  deviennent  brillants 
par  la  fusion  de  leur  surface.  On  les  divise  en  longueur, 
et  ensuite  on  les  fond  à chaque  extrémité  en  les  appro- 
chant de  la  flamme  d'une  bougie  sans  les  y faire  loucher, 
pour  qu'ils  ne  noircissent  pas , et  on  y applique  un  cachet 
qui  varie  selon  le  désir  du  fabricant. 

Les  cires  ovales  ou  cannelées  sc  font  dans  des  moules 
d'aricr  poli. 

La  cire  très-commune  sc  fait  avec  deux  à trois  parties  de 
colophane  , une  partie  de  blanc  d'Espagne  bien  desséché, 
obtenu  en  poudre  fine  en  le  frottant  sur  un  tamis  en  crin, 
et  avec  une  demi-partie  de  vermillon.  On  emploie  quel- 
quefois du  minium  au  lieu  de  vermillon,  mais  il  ne  le 
vaut  pas. 

On  fond  la  colophane,  et  on  y incorpore  ensuite  le  craie 
et  la  matière  colorante;  puis  on  en  pèse  des  masses  que 
l'on  divise  en  cylindres,  comme  il  vient  d’étre  dit. 

Si  l’on  n'ajoutait  pas  de  craie  , cette  cire  serait  tout  â 
fait  fragile  cl  ne  s'attacherait  que  faiblement  en  l'appli- 
quant sur  le  papier. 

On  prépare  des  cires  à cacheter  de  différentes  valeurs 
par  des  mélanges  de  résine  laque  et  de  colophane.  Quel- 
quefois on  recouvre  des  hâtons  de  cire  commune  d'un  en- 
duit de  cire  fine;  pour  cria  on  les  chauffe  â la  surface,  on 
les  roule  dans  de  la  poudre  de  cire  fine  qui  say  attache, 
puis  on  les  expose  au  feu  pour  les  lisser. 

La  cire  â cacheter  fine  s'aromalise  quelquefois  avec  des 
baumes  , tels  que  le  benjoin,  le  styrax,  le  baume  du  l»é- 
ron,  etc.,  ou  avec  du  musc  et  des  huiles  volatiles. 


Les  cires  de  différentes  couleurs  s'obtiennent  en  rem- 
plaçant le  vermillon  par  d'autres  substances  colorantes , 
telles  que  le  vert-de-gris,  le  chromate  de  plomb,  l’indigo, 
le  noir  de  fumée, etc. 

Les  cires  marbrées  se  font  en  mélangeant  des  pâtes  fon- 
dues de  couleurs  variées.  La  marbrure  dépend  d'un  tour 
de  main  que  l'on  n'acquicrl  que  par  la  pratique. 

Les  cires  dorées  s'obtiennent  en  incorporant  du  mica 
dans  la  cire  pendant  qu'elle  est  en  fusion. 

On  dit  que  l'on  ajoute  quelquefois  du  sous-nitrate  de 
bismuth  aux  cires  à cacheter  trop  molles,  pour  leur  don- 
ner de  la  consistance. 

l' ne  bonne  cire  â cacheter  doit  être  dure  et  ramollisiahh' 
à une  forte  température  , et  fondre  sans  noircir  et  sans 
couler;  étant  traitée  par  l'alcool, elle  ne  doit  laisser  que  la 
matière  colorante  pour  résidu. 

Les  rires  anglaises  présentent  un  avantage  que  l'on  no 
rencontre  pas  dans  celles  que  l'on  fabrique  en  France  : 
elles  se  fondent  sans  se  tuméfier , de  sorte  que  l’on  peut 
immédiatement  y prendre  une  empreinte. 

A.  Bacdriroxt. 

cire  a sceller.  La  cire  à sceller  est  une  matière  plas- 
tique, destinée  â recevoir  l'empreinte  d'un  cachet. 

Cette  cire  se  fait  en  fondant  ensemble  quatre  parties  de 
cire  blanche  cl  une  partie  de  térébenthine  de  Venise,  aux- 
quelles on  ajoute  une  suffisante  quantité  de  vermillon  pour 
les  colorer  quand  elles  commencent  à s'épaissir  par  le  refroi- 
dissement. Ensuite  on  en  pèse  des  masses  que  l'ou  roule 
en  cylindres  dont  le  volume  est  ordinairement  plus  fort 
que  celui  des  bâtons  de  cire  â cacheter.  Pour  pouvoir  l'em- 
ployer, on  en  ramollit  une  portion  en  la  malaxant,  on 
l'applique  sur  le  papier  ou  le  tissu  qui  doit  la  recevoir,  cl 
en  la  comprime  fortement  avec  un  sceau  dont  clic  prend 
l’empreinte. 

cire  téc étale.  (Commerce.)  Plusieurs  végétaux  pro- 
duisent des  matières  analogues  à la  cire,  qui  sont  em- 
ployées pour  l’éclairage.  Ces  végétaux  sont  le  Ceroxy/on 
andicota,  de  llumholdl  et  Bonpland,  le  Carnauba,  plu- 
sieurs Myrica,  le  Croton  sebiferum  de  Linnée,  le  My- 
ristica  sebifera  de  I.amarck  , etc. 

Ces  différentes  matières  pourraient  bien  acquérir  quelque 
importance  commerciale  si,  dans  les  pays  qui  les  produi- 
sent, on  les  recueillait  en  assez  grande  quantité.  Elles  sont 
rarement  blanches , et  malheureusement  les  moius  colo- 
rées sont  les  plus  fusibles. 

Le  cire  du  Ceroxylon  andicola  qui , comme  son  no:n 
l'indique,  croit  sur  les  montagnes  de  l'Amérique  méridio- 
nale, exsude  de  Pjrbre  où  on  la  recueille  en  petites  écail- 
les. On  la  fond  ensuite  dans  l'eau  qu'elle  surnage  : on  la 
ramasse  alors  cl  on  la  dispose  sous  forme  de  mottes  ou 
de  magdaléons  cylindriques.  Elle  est  jaune  blauchàtre , 
sèche  , poreuse , fragile  et  moius  dense  que  l'eau.  Elle  est 
en  partie  soluble  dans  l'alcool  bouillant. 

I.acirc  du  Carnauba  se  recueille  en  petites  lamelles  na- 
crées, blanches,  tomenteuscs  quand  on  les  tourne  sous  les 
doigts.  Étant  fondue,  elle  offre  une  masse  lisse  , jaune 
verdâtre,  dure,  cohérente,  ne  fondant  qu'â  70».  Celle 
matière,  fondue  avec  du  suif,  lui  donne  des  propriétés  qui 
le  rapprochent  de  la  cire.  Elle  vient  du  Brésil,  et  l'on 
cherche  maintenant  â l'introduire  dans  le  commerce.  Elle 
pourrait  être  fort  utile , â n'en  pas  douter. 

Son  origine  botanique  est  inconnue.  On  pense  qu'elle 
vient  d'un  palmier.  Tout  ce  que  je  puis  dire  â cet  égard  , 
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c'est  qu'elle  »e  recueille  sur  l'arbre  cl  ncsYx(ra>(  point  par 
fusion.  Cela  est  indiqué  par  les  lamelles  nacrées. 

La  cire  des  Afyrica  s'obtient  en  brisant  les  fruits , les 
faisant  bouillir  dans  l'eau,  et  la  recueillant  à sa  surface 
arec  des  cuillers  pendant  qu'elle  est  encore  liquide,  ou 
bien  à l'état  solide  après  le  refroidissement.  Klle  fond  vers 
43»  , et  ne  r ? dissout  pas  aussi  facilement  que  la  cire  d'a- 
beilles dans  l'huile  volatile  de  térébenthine. 

La  cire  du  Myristica  seblfcra,  de  Latnarck,  provient 
du  fruit  de  celte  plante  et  s'obtient  par  le  même  procédé 
que  celle  des  Myrica.  Elle  est  blanche-jaunâtre , onc- 
tueuse et  possède  une  faible  odeur  analogue  à celle  du 
beurre  de  cacao.  Par  le  temps  elle  se  couvre  d'une  exsu- 
dation de  lamelles  nacrées,  ressemblant  à de  l'aride  borique 
du  commerce.  Elle  fond  de  35  à 43", et  se  dissout  dans  l’al- 
cool et  dans  l'éthtr  sulfurique.  Celte  cire  est  usitée  dans  la 
Guyane  où  elle  porte  le  nom  A'ouarouchi  t\t\e  gurmadou. 

La  cire  du  Croton  sebiferum  s'rxlrail  en  Chine  par  le 
même  procédé  que  celle  des  Myrica  et  des  Myristica, 
Où  elle  sert  pour  l'éclairage.  A.  IUudiii*o«»t. 

ciaaim.es.  {Technologie .)  boni  donné  à un  instrument 
composé  de  deux  ou  plusieurs  pièces,  semblables  A de  forts 
ciseaux,  et  se  rapprochant  de  ceux  qu'on  nomme  forces. 
Les  cisailles  servent  à couper  les  métaux  en  feuilles. 

Leur  forme  varie  avec  leur  force,  cl  celle  force  est  clle- 
métne  presque  aussi  variée  que  l'est  lYpaisseur  des  feuilles 
métalliques.  Les  plus  petite»,  celles  destinées  à couper  les 
feuilles  de  fer  ou  de  cuivre  qui  n’out  guère  plus  d’épaisseur 
qu'une  feuille  de  papier,  ressemblent  A des  ciseaux 
ordinaires  dont  Ica  lames  seraient  courtes  et  robustes; 
lesbranebes  ne  se  terminent  pas  par  drsanneaux, mais  sont 
droites  : seulement  la  branche  suiiérieure  est  recourbée 
en  dessous,  et  forme  un  talon  qui  vient  appuyer  sur  la 
branche  inférieure.  Cette  disposition  est  nécessaire  pour 
former  obstacle  à un  croisement  indéfini  des  laines.  Ces 
petites  cisailles  se  manœuvreul  de  la  main  droite,  tandis 
que  la  feuille  métallique  est  maintenue  par  la  main  gauche. 
Le  talon,  dont  nous  venons  de  parler,  doit,  dans  une 
bonne  fabrication,  élre  assez  long,  et  tenir  les  branches 
assez  écartées  l’une  de  l'autre,  pour  que  les  doigts  ne 
soient  point  pincés  entre  les  branches  lorv|ue  la  cisaille 
arrire  à sa  fermeture.  Une  cisaille  A main  bien  faite  doit  : 

1 «être  robuste  dans  ses  branches,  car  elles  sout  les  leviersqui 
supportent  la  plus  grande  fatigue, et,  assez  ordinairement 
c'est  par  là  que  l'outil  ic  fausse  ; elles  ont  une  tendance 
à se  rapprocher  , qui  doit  être  combattue  par  une  force 
suffisante.  2°  Elle  doit  élre  assemblée  par  une  goupille 
forte  : celle  groupille  peut  élre  rivée  des  deux  côtés 
comme  dans  les  tenailles  ordinaires  ; mais  il  vaut  mieux 
lui  faire  une  tête  par  un  bout,  et  la  fileter  par  l'autre  bout; 
on  fait  entrer  un  écrou  sur  ce  bout  fileté,  et,  par  ce 
moyen  , on  serre  la  cisaille  A volonté,  et  l'on  peut  sépa- 
rer le»  lames  pour  les  repasser  plus  commodément.  3°  En- 
fin , les  lames  qui  sont  les  parties  de  fatigue  , puisque  ce 
sont  elles  qui  coupent  le  métal,  doivent  être  robustes, 
droites  et  même  un  peu  concaves  du  côté  de  la  planche. 
Ces  lames  sont  composée»  de  fer  cl  d'acier  de  première 
qualité;  la  soudure  doit  être  bien  faite,  la  mise  d'acier 
forte  ; tn  soudant  il  ue  faut  |K>inl  trop  chauffer  cl  s'appli- 
quer à conserver  A l'acier  toute  «a  force , tout  son  nerf. 
La  trempe  doit  être  dure , et  on  fera  revenir  jaune-paille 
seulement  si  l’acier  n'est  point  vif,  ou  jaune  d'or  s’il  est 
très-dnr. 


Telle  est  ta  cisaille  A main  la  plus  simple. 

Celle  forme  est  encore  celle  que  l'on  donne,  A quelques 
modifications  près,  aux  cisailles  plus  forte»,  longues  de 
deux  A cinq  décimètres , qui  servent  à diviser  les  tôles 
d'uu  millimètre  d'épaisseur;  mais  le»  branches  ou  leviers 
seuls  éprouvent  un  changement;  assez  ordinairement  tous 
les  deux , vers  leur  extrémité , sont  courbes  , mais  inéga- 
lement; la  branche  inférieure  est  tenue  plus  longue;  sa 
partie  courbée  est  arrondie  en  coude,  et  sert  A maintenir 
l'instrument  en  place,  soit  en  rciifouçanl  dans  un  trou  de 
calibre  percé  sur  le  dessus  de  l'établi,  soit  en  prenant  cette 
partie  dans  l’étau  avec  une  porlionde  la  brancüe;.ntais  ce 
dernier  moyen  n'est  jamais  employé  qu'accidentellcmenl  ; 
la  destination  ordinaire  du  coude  est  d'étre  inséré  dans 
un  trou  fait  dans  l'établi.  La  cisaille  ainsi  suppor  tée  par 
sa  branche  inférieure,  les  deux  maios  font  mouvoir  la 
branche  supérieure. 

En  coupant  avec  une  cisaille , deux  choses  doivent  fixer 
l'attention  : 1<*  bien  ouvrir  les  lames  afin  que  la  section  «lu 
| métal  sc  fasse  le  plus  près  possible  de  la  goupille  «|ui  as- 
semble les  lames,  parce  que  c'est  IA  que  se  trouve  la  plus 
grande  force;  2"  rapprocher  les  lames  Tune  contre 
l'autre  en  tirant  A soi  le  levier,  afin  que  la  feuille  métal- 
lique ne  puisse  se  courtier  et  ne  passe  entre  les  lames,  effet 
qui  n'a  que  trop  souvent  lieu , et  qui  tend  A fausser  cl  à 
détériorer  promptement  l'instrument. 

Après  ces  cisailles  viennent,  en  augmentant  de  force  , 
ces  cisailles  surbAli  à demeure,  qu’on  voit  dans  les  mai- 
sons de  commerce  où  l'on  doit  couper  des  tôles  épaisses  et 
des  plauches  de  cuivre-laiton  qui  ont  quelquefois  jusqu'A 
près  d'un  centimètre  d'épaisseur,  bans  ccs  forts  appareils, 
la  disposition  u’csl  plus  la  même  : le  levier  change  de  na- 
ture. Le  point  d'appui , qui  est  la  goupille,  ne  se  trouve 
plus  situé  entre  la  puissance  cl  la  résistance  qui  est  la  ma- 
tière A couper.  Celle  dernière  sc  trouve  située  entre  la  gou- 
pille et  U force  qui  agit.  Il  n'y  a plus  de  croisement  des 
branches,  et  la  section  se  fait  par  bonds  et  élans.  La  bran- 
che supérieure.  la  seule  mobile,  se  prolonge  à 1»,  5,  deux 
mètres,  et  même  davantage;  la  brauche  inférieure  est 
remplacée  par  un  couteau  fixé  dans  le  bâti;  A l’extrémité 
de  ce  couleau  s'élève  une  boulet  olle  dans  laquelle  est  percé 
l'œil  qui  reçoit  la  goupille;  la  branche  supérieure  se  pro- 
longe au  delA,  et  forme,  derrière  le  nœud  , un  collet  au 
bout  duquel  est  soudée  une  grosse  sphère  creuse  en  cui- 
vre, remplie  de  plomb , ou  simplement  un  gros  boulet  en 
fonte;  par  son  autre  extrémité  , du  côté  de  la  puissance , 
elle  reçoit  uu  rouleau  en  bois  servant  de  poignée  ; souvent 
même  ce  rouleau  est  placé  daus  une  chape  au-dessous  <le 
la  branche  , et  se  prolonge  au  delà  de  sa  longueur  pour 
augmenter  sa  puissance.  L'effet  du  boulet,  dont  nous  ve- 
nous  de  parler,  est  de  servir  de  contre-poids  à la  pesan- 
teur du  levier,  et  de  donner  plus  de  facilité  pour  le  soule- 
ver. Ce  boulet  donne  aussi  plus  de  force  au  coulcau  mobile 
lors«|u*on  l'ahat  vivement  sur  la  matière  à couper,  parce 
qu’a  lors  il  fait  balancier,  bous  ne  saurions  dire  si  cette  ad- 
dition est  un  véritable  perfectionnement;  nous  en  parlons 
parce  qu'il  existe , cl  que  nous  devons  ne  rien  omettre. 
Eeut-élrc  a-t-on  trouvé  que  le  plus  d avantage  qu'il  offrait 
n'était  pas  en  raison  du  plus  de  dépense  qu'il  occasionnait, 
car  nous  ne  l’avons  pas  vu  généralement  adopté;  mais  ce 
ne  serait  pas  une  raison  péremptoire,  il  suffit  souvent  que 
ce  soit  l’idée  d*un  autre  pour  qu’uu  mécanicien  la  combat  le, 
dût  il  faire  moins  bien  suivant  son  idée  propre,  bans  ces 


igitized  by  Google 


CISEAU. 


21 


fort*  appareil! , les  couteaux  d’acier  ne  «ont  point  soudés 
après  leurs  supports,  ils  sont  seulement  boutonnés  solide- 
ment dans  des  épauletnenls  à angles  rentrants  , les  têtes 
de  boulons  noyées.  Celte  méthode  est  extrêmement  avan- 
tageuse en  ce  qu’elle  permet  de  donner  à la  trempe  le  de- 
gré absolument  convenable;  en  ce  que  l'acier  ne  se  dé- 
tériore point  parla  soudure;  en  ce  qu'il  devient  facile 
d'enlever  les  couteaux  pour  les  réparer,  ou  même  simple- 
ment pour  les  repasser;  et,  qu'en  Un,  s'il  arrive  qu'un 
couteau  vienne  à casser,  on  en  substitue  facilement  un 
autre  sans  rien  déranger  à l'appareil  : ces  couteaux  rappor- 
tés sont  un  grand  perfectionnement,  bien  reconnu,  géné- 
ralement adopté  : on  peut  en  avoir  plusieurs  paires  de 
rechange  dont  le  biseau  soit  diversement  incliné  selon  les 
matières  à couper. 

Nous  devons  le  dire,  toutes  ces  lenlatives  n'ont  point 
encore  fait,  des  cisailles,  un  instrument  parfait,  si  l'on  en 
excepte  la  petite  cisaille  à main  ; toutes  les  autres,  agis- 
sant par  élans  et  saccades,  ne  coupent  pas  nettement; 
dans  les  moyennes  cisailles,  l'ouvrier  est  obligé  de  dé- 
ployer une  force  qui  n'est  point  en  relation  avec  l’effet 
produit;  aussi  la  forme  des  cisailles  varie-t-Hlc  à chaque 
instant  : le  malaise  qui  se  fait  sentir  est  cause  qu'on  re- 
mue saos  cesse,  et  qu'on  essaye  de  mille  moyens.  M.  Mo- 
iard  a combiné,  dans  le  hras  supérieur  d'une  cisaille  dont 
on  trouve  la  description  dans  le  bulletin  de  la  Société 
d'encouragement,  deux  genres  de  levier,  bous  n'avons 
point  essayé  celle  cisaille  ingénieuse  qui,  rationnellement, 
parait  devoir  produire  plus  d'effet , et  nous  ne  la  voyons 
malheureusement  appliquée  nulle  part;  ce  qui  nous  em- 
pêche de  uous  proooncer  sur  ses  avantages. 

En  1826,  des  ingénieurs,  pénétrés  de  rinconvéoienl 
majeur  qui  résulte  de  ce  que  les  cisailles  marchent  par 
reprises  saccadées  , introduisirent  en  France  une  cisaille 
anglaise  dont  le  mouvement  est  réglé  par  une  roue  den- 
tée d’assez  grand  diamètre  pour  que  le  rayon  de  celle 
roue  offre  un  levier  assez  puissant  : un  pignon  s'engre- 
nant sur  le  périmètre  de  cette  roue,  et  mu  par  une  mani- 
velle, faisait  tourner  cette  roue  dentée  qui , au  moyen 
d'un  vilebrequin  et  d'une  bielle,  communiquait  à la  bran- 
che supérieure  des  cisailles  le  mouvement  alternatif  qui  lui 
convieal  ; un  volant  régularisait  le  mouvement  de  la  roue 
dentée,  et  faisait  disparaître  les  temps-morts.  Par  ce 
moyen  neuf  et  ingénieux,  la  marche  du  couteau  a dû  de- 
venir uniforme.  Quoi  qu'il  en  soit,  il  ne  parait  pas  que 
cette  machine-outil,  ainsi  perfectionnée,  ait  salifaità  tou- 
tes les  exigences,  car  les  essais  ne  se  sont  point  arrêtés. 
Le  même  M.  Molard,  que  nous  venons  de  citer,  avait 
pensé  qu'on  pouvait  obtenir  une  section  facile  au  moyen 
de  deux  disques  d’acier  tournant  en  sent  contraire  ; cette 
machine,  très-ingénieuse,  et  dont  on  peut  voir  la  descrip- 
tion et  la  figure  dans  le  Bulletin  de  la  Société  d'encoura- 
gement, 13«  année,  p.  109,  fut  une  idée-mère  ; et, 
en  1827,  un  mécanicien  de  Paris  exposa  une  cisaille  pour 
laquelle  il  fut  cité  avec  éloge,  page  316  du  rapport  offi- 
ciel. Dans  cette  nouvelle  cisaille  un  seul  couteau  circulaire 
composé  d'un  disque  d’acier,  affûté  sur  la  Iraochc,  tourne 
contre  une  règle  d'acier  immobile;  un  chariot  maintient 
la  feuille  de  mêlai  à diviser,  qui,  amenée  sous  ce  disque, 
et  prise  entre  son  tranebaol  et  la  vive-aréle  de  la  règle , 
se  trouve  aisément  coupée.  Le  chariot  est  mu  à bras  au 
moyen  d'une  manivelle  faisant  tourner  un  pignon  qui  en- 
grène dans  une  crémaillère  dont  le  dessous  du  chariot  est 
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revêtu.  Cette  cisaille  fonctionnait  assez  bien  ; mais  , soit 
qu'on  l'ait  trouvée  trop  compliquée,  soit  qu'elle  fût  d'un 
maniement  difficile  au  moyen  de  ce  qu'elle  exigeait  des 
soins  pour  le  placement  de  la  feuille  de  métal  sur  le  cha- 
riot, elle  n’a  pas  été  non  plus  généralement  adoptée. 
Quatre  fabricants  ont  mis  à l'exposition  de  1831,  des  mo- 
dèles de  cisailles  ; elles  r.ou*  ont  paru  se  rapprocher  des 
anciennes  formes;  seulement  un  y avait  ajouté  des  con- 
ducteurs cl  autres  accessoires  : il  est  impossible  de  porter 
encore  aucun  jugement  sur  ces  essais  récents.  Nous 
pourrions  citer  encore  quelques  lenlatives,  mais  elles  ont 
eu  moins  de  succès  que  celles  dont  nous  venons  de  parler, 
et  n'apporleraicnt  pas  de  grandes  lumières  dans  la  ques- 
tion qui  nous  occupe. 

fie  tout  ce  qui  précède,  nous  lirons  celte  conclusion, 
que  les  cisailles,  cette  machine-outil  si  importante,  dont 
l’usage  est  si  répandu,  qui,  dans  certaines  professions,  est 
l'outil  principal,  n'a  pas  encore  atteint  le  degré  de  per- 
fection qu'on  a droit  d’attendre  du  perfectionncn:cnl  qui 
s'est  fait  ressentir  dans  les  autres  instruments  cl  moyens 
d'exécution  ; nous  appelons  sur  elle  toute  l'attention  des 
ingénieurs  constructeurs.  Il  faut  un  outil  à couper  les 
feuilles  métalliques  d’une  certaine  épaisseur,  simple,  fort, 
maniable,  d'un  prix  accessible  à l'artisan,  d'une  dimension 
restreinte  qui  permette  son  introduction  dans  la  plus  pe- 
tite boutique  : l'ingénieur  qui  le  découvrira  rendra  un  vrai 
service  à l'industrie,  et  aura  bien  mérité  des  arts.  (Voyez 
l'article  ftucoiiae  pour  la  cisaille  de  Vf.Cavé.) 

Pauli*  Desoajseaux. 

ciseau.  (Menuiserie.)  Le  ciseau  sert  dans  toutes  sor- 
tes de  professions  ; mais  alors  on  donne,  par  analogie,  en 
nom  à beaucoup  d'outils  qui  ne  sont  pas,  à proprement 
parler,  des  ciseaux,  tels  que  les  cisclets  des  ciseleurs,  des 
armuriers  et  autres.  Un  ciseau  est  un  outil  plat,  carré  par 
le  bout,  ayant  un  seul  biseau  au  bout.  Le  ciseau  peut 
être  fait  tout  d’acier  ; mais  ce  serait  une  perte  de  matière, 
toujours  inutile,  souvent  préjudiciable.  On  les  fait  donc 
ordinairement  en  fer  et  en  acier,  surtout  lorsqu'ils  sont 
de  fortes  dimensions  : dans  les  petits  modèles  le  prix  de 
la  soudure,  la  perle  de  temps  qu'elle  occasioone  compen- 
serait le  plus  haut  prix  de  l’acier,  et  alors  on  fait  l'outil 
tout  acier.  Un  autre  motif  que  l'économie,  porte  à faire 
entrer  le  fer  dans  la  fabrication  du  ciseau,  c'est  que  cet 
outil  remplace  quelquefois  le  ferxoir  (v.  cc  mot)  qui  est 
un  outil  de  travail  rude  ; c'est  que,  comme  lui,  il  est  assu- 
jetti à recevoir  des  coups  de  maillet  et  de  marteau;  il 
pourrait  donc  se  rompre  s'il  était  tout  acier,  tandis  que  le 
fer  lui  sert  de  soutien,  et  que  , daus  les  cas  où  l'on  em- 
ploie le  ciseau  comme  levier , il  ne  risque  pas  autant  h so 
briser  : un  ciseau  tout  acier  est  aussi  plus  long  à affûter. 
Le»  loogs  côtés  du  ciseau  peuvent  être  droits;  cependant 
l'usage  est  de  les  faire  un  peu  inclinés,  cl  de  manière  que 
l'outil  devient  insensiblement  plus  large  par  le  bout  du 
taillant  que  par  la  partie  qui  avoisine  le  collet  : on  nomme 
ainsi  une  partie  évidée,  plus  épaisse  que  le  restant  de 
l’outil,  et,  assez  ordinairement  renforcée  par  une  arête; 
c’est  celte  partie  qui  supporte  l'embase,  qui  elle  même 
supporte  la  soie,  partie  qui  entre  dans  le  maoebe  [v.  Bt- 
oahe).  L’est  sur  le  dessus  du  ciseau  qu'on  soude  la  table 
ou  planche . On  nomme  ainsi  un  carré  d’acier  plat,  de  six 
à dix  centimètres  de  longueur,  de  deux  ou  trois  millimè- 
tres d’épaisseur,  et  d’une  largeur  déterminée  par  celle  du 
ciseau,  qu'on  soude  à sa  partie  antérieure.  Dans  celte 
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opération . il  faut  bien  ménager  l'acier  ; car.  *i  on  le 
chauffe  trop  il  perd  de  sa  qualité  : Parier  fondu  surtout 
ne  doit  être  que  faiblement  chauffé.  1,'arl  de  charger  les 
outil»  tranchants  d’acicr  fondu  , est  encore  peu  répandu, 
et  l'on  compte  les  ouvriers  qui  font  bien  cette  soudure. 

Camus,  rue  de  Charonoe,  se  distingue  entre  eux  tou». 
I.a  trempe  des  ciseaux  sera  gouvernée  selon  l'acier  em- 
ployé : on  fera  revenir  gorge  de  pigeon,  ou  tout  à fait 
bleu,  si  on  a employé  l’acier  fondu  ; cet  outil  n’a  pas  be- 
soin d'étre  très-dur;  le  biseau  de  son  affût  doit  être  in- 
cliné de  trente  à trente-cinq  degré»;  or,  on  remarque  qu'à 
celte  inclinaison  les  outils  durs  font  un  mauvais  effet,  le 
sommet  de  l'angle  se  brise,  et  l'outil  ne  coupe  pas  vif. 
Cet  effet  «tu  brisement  de  l’angle  n’est  pas  sensible  à la 
vue,  mais  il  l'est  lors  de  l'emploi.  I.a  planche  du  ciseau 
«luit  être  parfaitement  plane,  et  même  doit  recevoir  un 
commencement  de  poli  ; l'outil  en  est  plus  vif  dans  son 
tranchant. 

I.e  ciseau  de  côté  est  un  outil  de  tour;  c’est  un  ciseau 
ordinaire,  mais  auquel  on  fait,  en  outre,  un  biseau  sur’le 
long  côté  gauche  ; il  sert,  ainsi  que  son  nom  l'indique,  à 
couper  de  côté,  et  à grandir  les  trous  sur  le  tour. 

ciseaux.  ( Coutellerie  , taillanderie.  ) Instrument 
composé  de  deux  branche»  croisées,  assemblées  par  une 
vis  à tête  noyée;  la  partie  antérieure  des  blanches  est  la 
lame;  la  partie  postérieure  se  termine  par  un  double  an- 
neau. Tout  le  monde  connaît  cet  instrument  ; les  gros  ci- 
seaux dont  les  anneaux  sont  inégaux,  le  plus  petit  servant 
pour  le  pouce,  le  plus  grand  pour  deux  ou  trois  doigts,  se 
nomment  forces.  Souvent  même  les  anneaux  disparaisent 
entièrement,  et  sont  remplacés  par  deux  manches  garnis 
de  douilles  en  bois.  Dans  ce»  gros  ciseaux  on  ue  met  d'a- 
cier que  sur  la  planche  des  lames  : le  restant  est  en  fer. 
Les  petits  ciseaux  sont  tout  acier;  U est  prudent  d'en 
chauffer  fortement  les  anneaux  qui  se  brisent  au  moindre 
choc,  à la  première  chute,  s'ils  ne  sont  pas  détrempés. 

Paulin  De»or«evvx. 

citerne.  (Construction.)  Une  citerne  est  un  réser- 
voir situé  ru  terre  (ainsi  que  son  nom  l’indiqne,  cfs  ter- 
ram).  En  conséquence,  pour  éviter  des  répétitions,  nous 
remettrons  à en  parler  en  envisageant  d’une  manière  gé- 
nérale ce  qui  concerne  l'établissement  des  réservoirs. 
bous  aurons  peut-être  aussi  quelques  mots  à en  dire  à 
l’article  Fontaine.  Puai  s Desorreutx. 

citrates,  f'.  Acide  critiçoe. 

claie,  clayonnage.  ( Agriculture .)  I.e*  claies  sont 
une  sorte  de  treillage  fait  en  bois  ou  en  fer,  et  elles  ont 
diverses  destioations  en  culture. 

Les  claies  les  plus  rustiques  sont  celles  dont  on  fait  usage 
pour  établir  les  parcs  de  moutons  , faire  des  clôture»  mo- 
biles, transporter  le  charbon,  faire  sécher  les  fruits  au 
soleil  ou  au  four , etc.  On  les  fabrique  avec  des  gauleltes 
aussi  droites  que  possible,  de  la  grosscurdu  pouce,  entre- 
lacées, en  sens  contraire,  avec  des  bâtons  un  peu  plus 
gros,  et  distants  entre  eux  d'environ  un  pied, qui  forment 
la  trame  de  ce  grossier  tissu.  Le  chêne  et  le  charme  sout 
les  meilleurs  bois  i employer.  Le  bois  doit  être  sec,  pour 
obvier  aux  inconvénients  du  retrait;  mais  on  le  trempe 
ensuite  quelques  jours  dans  l'eau,  avant  d'en  faire  usage, 
afin  de  pouvoir  courber  et  tordre  les  gaulctles  sur  les  bâ- 
tons des  deux  extrémités , pour  en  assurer  la  solidité.  Les 
bûcherons  et  les  charbonniers  se  livrent  à ce  travail  assez 
difficile  et  surtout  pénible. 


On  fait  usage,  en  horticulture,  d'autres  sortes  de  claies 
plus  légères,  construites,  soit  en  gaulctles  de  châtaignier 
ou  autre  sorte  de  hoi»,  croisées  et  assujettie»  avec  de  l'osier 
ou  du  AI  de  fer,  soit  uniquement  en  brins  d’osier  de  6 à 
8 milliin.  de  diamètre,  et  fortifiées  aux  extrémités  par  un 
(issu  de  vannerie.  On  s’en  sert , dans  les  pépinières  et  1rs 
jardins,  pour  abriter  les  plants  et  les  semis  contre  1rs 
rayons  trop  ardents  du  soleil,  la  chute  de  Ij  pluie,  le»  ge- 
lées du  printemps,  etc.  Elles  remplacent  avantageusement, 
au  retour  du  printemps,  les  panneaux  vitrés  des  châssis  et 
les  lourds  paillassons  ou  les  toiles  dispendieuses  dont  on 
est  obligé  de  les  recouvrir,  etc.  On  ne  saurait  trop  en 
étendre  l'usage  dans  la  culture  des  plantes  exotiques  et  des 
primeurs  ; elles  tempèrent , dans  les  serres  et  dans  les 
bâches  , l'action  trop  vive  du  soleil,  n'y  laissent  pénétrer 
qu'une  lumière  variable  cl  diffuse,  et  favorisent  la  venti- 
lation modérée  et  uniforme  la  plus  favorable  au  bien-être 
des  végétaux  délicats. 

On  se  sert  aussi  de  claies  appropriées, construites  enfer 
ou  en  boi*,pour  tamiser  et  nettoyer  les  terres  des  jardins, 
les  diviser  et  ameublir,  et  mélanger  leurs  parties  constitu- 
tives ou  les  matériaux  qu'on  y ajoute.  Ou  sait  combien  le 
succès  des  cultures  délicates  dépend  de  l'ameublissement 
du  sol  auquel  on  les  confie. 

Le  clayonnage  est  une  sorte  de  construction  en  bols  , 
ayant  pour  objet  le  soutènement  des  terrains  en  pente,  ou 
la  défense  des  rivages  des  tleuves , des  rivières  cl  des  tor- 
rents. A cet  effet,  on  fiche  solidement  en  terre  des  piquets 
plus  ou  moins  gros,  longs  cl  écartés,  qu'on  entrelace,  en 
srus  contraire,  avec  des  gauletlcs,  dont  le  cbéue,  le  châ- 
taignier, et  surtout  l'aune,  dans  les  lieux  inondés  ou  humi- 
des. fournissent  les  meilleures.  Soglange  Bodin. 

CLAIRÇACE, CLAIRCE.  C.  SUCRE. 

clapet.  (Mt  caniyue.)  ban»  les  soufflets,  dans  les  pis- 
tons de  pompes  et  dans  d'autres  rencontres,  on  est  obligé 
de  faire  des  soupapes  qui  livrent  passage  aux  gaz  et  aux 
liquides,  et  se  ferment  hermétiquement  dans  des  circon- 
stances déterminées.  Le  clapet  est  la  partie  ballante  et 
mobile  de  la  soupape,  la  porte;  c’est  l'ensemble  qui  se 
nomme  soimpe.  Toutes  les  fois  qu'il  y a pi  solidité,  le 
constructeur  doit  préférer  la  forme  du  parallélogramme 
au  carré  et  au  roiid.  Si  la  baie  de  la  soupape  est  carrée, 
il  est  d’une  bonne  construction  de  la  diviser,  soit  en  deux 
triangles,  par  la  diagonale,  et  de  faire  alors  deux  clipels 
triangulaires  attachés  tous  deux  par  leur  base  â la  même 
traverse;  soit  en  deux  parallélogrammes  , et  d'attacher 
également  1rs  deux  clapets  parallélogrammes  après  la 
traverse.  Si  la  baie  est  ronde  et  d'un  grand  diamètre,  on 
fera  bien  de  la  partager  en  deux  parties , et  les  deux  cla- 
pets semi-circulaires  seront  fixés  après  le  diamètre.  Dans 
les  baies  de  petit  diamètre . on  attache  un  clapet  unique 
circulaire  par  un  des  points  delà  circonférence;  mais  alors 
le  point  d'attache  étant  peu  étendu  , on  a peu  de  force  do 
charnière,  une  grande  longueur  de  levier  contraire  (tout 
le  diamètre  du  clapet),  et  beaucoup  de  points  de  fuite.  On 
doit  concevoir  sur  quelle  théorie  est  basée  la  méthode  que 
nous  enseignons  : 1u  plus  le  côté  d'attache  du  clapet  sera 
grand,  plus  la  charnière  sera  solide,  plus  aussi  on  aura 
| d’espace  sûrement  impénétrable  aux  fuites , c’est-à-dire  à 
l'infiltration  des  gaz  ou  de*  liquides.  Lorsqu'on  rouvre  une 
baie  cariée  par  un  clapet  carré,  on  a une  charnière 
d'un  quart,  et  trois  quarts  de  partie  ouvrante,  c’cst- 
1 à-dire  sujette  à la  fuite.  Si  au  contraire  on  fait  Cou- 
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vtrlure  en  carré  long,  on  a un  tiers  de  charnière , et  deux 
tiers  seulement  de  partie  ouvrante  : plus  le  carré  s'allon- 
gera , plus  la  charnière  grandira  et  sera  avantageuse,  la 
prise  d'air  ou  de  fluide  restant  toujours  la  même.  2»  Plus 
le  point  de  la  plus  grande  ouverture  du  clapet  se  trouve 
rapproché  de  la  charnière,  moins  le  clapet  pèse,  plus  il 
Joue  facilement.  On  conçoit  maintenant  pourquoi  nous 
avons  déterminé  les  formes  que  nous  conseillons.  La  prise 
d*air  donnée,  il  vaut  mieux  faire  deux  petites  soupapes 
qu'une  grande  ; les  soupapes  eu  cône  tronqué  fout  excep* 
tion  à ta  règle  : ici  il  n’y  a pas  de  charnière,  toute  la  cir- 
conférence est  de  fuite  ; mais  la  forme  même  de  celle 
soupape  étant  une  garantie  contre  les  fuites , son  clapet 
ne  peut  être  assimilé  à ceux  qui  recouvrent  seulement 
l'ouverture,  puisqu'il*!  il  y a insertion  dans  la  baie  et  que 
la  forme  ronde  se  prête  à des  opérations  de  rodage , d'a- 
justage et  par  conséquent  de  certitude  qui  ne  sont  pas 
applicables  aux  bairs  polygonales.  Tout  le  monde  sait 
comment  se  fait  le  clapet  d'une  soupape,  et  comment  il  se 
meut,  bous  devons  dire  seulement  que  le  clapet  cône 
tronqué,  a son  point  d’attache  dans  son  centre,  et  que  ce 
point  peut  être  Pexirétniié  d’un  ressort,  dont  la  force  est 
calculée  sur  celle  du  liquide  ou  du  gaz  qu'il  doit  intercep- 
ter. Quelques  figures  feront  comprendre  eeque  la  méthode 
nouvelle  que  nous  venons  d'exposer  pourrait  avoir  d'ob- 
scur. La  fig.  302  représente  une  soupa|»e  Fig.  302. 
carrée  fermée  par  deux  clapets  Iriangu- 
laires  : a, est  le  cuir,  la  peau  en  poil, ou*  — #— 
le  taffetas  servant  à prévenir  les  fuites;  e | j/y  j 
b,  sont  les  plaques  de  métal , de  bois  ou  j /y  Lfr 
de  eartOQ,cousue».  collées  ou  clouées  sur  «J 

le  cuir  a;  les  lignes  ponctuées  c indi- 
quent la  grandeur  dt  la  baie  ; d est  la  charnière,  la  bri- 
sure ou  le  pli , commun  aux  deux  clapets  triangulaires. 
La  flg.  303  représente  une  autre  soupape  carrée  entr'ou- 
verte,  fermée  par  deux  clapets  de  forme  Fig.  303. 
parallélogramme  ou  carré  long  : les  mêmes  ** 
lettres  indiquent  les  mêmes  objets  que  dans  jrwiL 
la  fig.  302.  On  conçoit  que  les  circonstances!  ^ ^ H 

deviennent  plus  favorables  encore,  s’il  est!  • 
possible  de  ne  faire  qu'une  seule  baie,  de  la  IL  î /\ 
forme  d'un  carré  long,  dont  la  prise  d’air  ** 

égale  d'ailleurs  celle  du  carré.  La  flg.  304  représente  une 
soupape  circulaire  de  grand  diamètre , fermée  par  deux 
Fig.  301.  clapets  semi-circulaires  : les  mêmes  lettres 

©indiquent  les  mêmes  objets  ; enfin  la  fig.  305 
moutre  une  petite  soupape  circulaire,  coni- 
que, tournée,  rodée  et  allésée  : a est  le 
diaphragme  ; b,  le  clapet  ; c,  la  prise  d’air; 
d , un  ressort  plat  et  mince  retenant  le  cia- 
**  pet,  qui  peut  d'ailleurs  être  revêtu  de  cuir. 
Fig.  305.  Nous  ne  donnerons  pas  de  flgu- 

j res  des  clapets  connus.  En  médi- 

tant  ,ur  configuration  de  ces 
nouveaux  modes  de  construction, 

- -d  -U  i.  mi  concevra  l’avantage  qu'ils 

a c a offrent  sur  les  anciens  (tour  la  lé- 
gèreté et  l’exacte  fermeture. 

Pacus  [ir.Minvr.vcx. 

CUVITTE  ET  CONTBE-CIAVETTE.  F.  MOVTaCK. 

cz.tr.  ( Technologie.)  Instrument  manuel  à l'aide  duquel 
on  fait  une  opération  mécanique.  Telle  étendue  que  soit 
cette  définition,  elle  n'embrasse  pas  encore  toutes  les  ap- 


plications qu'on  a données  à ce  mol  dans  les  arts.  Nous 
allons  passer  en  revue  les  principales , en  négligeant  celles 
d’un  intérêt  secondaire.  La  principale  application  de  ce 
mot,  peut-être  la  première,  est  celle  qu'on  a donnée  à 
tous  les  instruments  à l'aide  desquels, au  moyen  d’un  mou- 
vement, ordinairement  giratoire  , on  parvient  à ouvrir  les 
serrures,  cadenas  et  autres  appareils  de  fermeture.  Les 
premières  clefs  furent  faites  en  bois  ou  en  os,  puis  clics  fu- 
rent construites  en  métal  et  principalement  en  fer.  Nous 
ne  ferons  pas  l'historique  de  la  c]ef  ; nous  ne  la  suivrons 
pas  dans  toutes  ses  phases,  nous  parlerons  seulement  de  la 
clrfactuelle.  Les  dimensions  des  clefs  sont  appropriées  à la 
force  des  serrures  qu’elles  doivent  ouvrir  et  à la  force  des 
ressorts  dont  elles  ont  à vaincre  la  résistance.  Plus  Part 
se  perfectionne,  plus  les  clefs  deviennent  petites  et  légè- 
res. On  ne  voit  presque  plus  de  ces  grosses  clefs  dont  on 
fermait  jadis  les  portes  charretières.  Les  plus  grandes 
portes  sont  maintenant  ouvertes  avec  des  clefs  moyennes, 
et,  très-probablement,  elles  diminueront  encore  de  force. 
Comme  la  clef  est  un  instrument  que  chacun  possède,  et 
dont  la  parfaite  connaissance  n’impoi  te  pas  seulement  aux 
serruriers , mais  encore  à tous  ceux  qui  doivent  en  faire 
usage,  c'cst-à-dire  à tout  le  monde,  nous  devons,  dans 
l'intérêt  général , l'étudier  avec  soin , afin  que  chacun 
puisse  contribuer  à son  perfectionnement  sans  attendre 
pour  cela  le  bon  vouloir  ou  la  capacité  de  l’ouvrier,  qu'il 
pourra  forcer  A bien  faire.  On  divise  les  clefs  en  deux  gran- 
des classes;  les  clefs  forées,  les  clefs  non  forées,  qu'on 
nomme  quelquefois  bénardes , parce  qu'elles  sont  desti- 
nées à l'ouverture  des  serrures  de  ce  nom  (A'.  Semuihev), 
mais  le  plus  communément  clefs  à bouton, parce  qu’elles 
sont  terminées  par  une  partie  arrondie  nommée  boulon. 
Quelle  que  soit  la  forme  de  la  clef, on  y distingue  les  par- 
ties suivantes  : |q  Vanneau  : on  donne  cette  forme  au 
levier  de  traverse;  il  facilite  la  suspension  de  la  clef  et  la 
rend  plus  douce  à manier  et  moins  embarrassante  dans  la 
poche;  2°  la  lige,  qui  est  la  partie  comprise  entre  l’an- 
neau et  le  panneton.  Souvent  celte  partie  est  divisée  en 
trois  autres  : le  collet, qui  suit  immédiatement  l’anneau  ; 
l'embase:  c’est  un  renflement  circulaire,  fait  en  moulure, 
assez  ordinairement  en  astragale  : celte  embase  sert  à dé- 
terminer la  profondeur!  laquelle  la  clef  doit  pénétrer  dans 
l'intérieur  de  la  serrure,  et,  lorsqu'elle  n’est  pas  forée  de 
part  en  part,  elle  indique  la  limite  du  forage,  enfin  la  lige 
qui  sc  prolonge  jusqu’au  bout  de  la  clef  forée  ou  non; 
3«  le  panneton  .-c’est  un  levier  implanté  sur  la  tige  : c’est 
lui  qui  accroche  les  pênes  et  les  fait  mouvoir.  La  partie 
de  ce  panneton  la  plus  éloignée  de  la  tige,  cl  qui  forme 
quelquefois  un  renflement  d’un  côté  ou  des  deux  côtés  , 
se  nomme  le  museau.  Le  museau  esL  souvent  coupé  d*ca- 
lailles  transversales  destinées!  livrer  passage  à une  espèce 
de  garde  intérieure  qu’on  nomme  râteau,  d’ou  le  museau 
est  spécifié,  en  ce  cas,  par  le  mot  museau  à râteau.  Ce  si 
sur  le  panneton  que  sont  entaillés  les  passages  des  gardes 
de  la  serrure  : celle  partie  de  la  clef  est  variée  à l'inflni. 
Nous  y reviendrons  aux  mots  Gardes  et  Paxxbtox.  Les 
serruriers  fabriquent  rarement  eux-mémes  les  clefs;  ils 
vont  les  acheter  toutes  préparées  chez  les  quincailliers;  ils 
«'ont  plus  qu’à  y faire  quelques  entailles  pour  les  ajuster 
aux  serrures  : ces  clefs  coûtent  40,  56,  60,  80  centi- 
mes, selon  les  grandeurs  : avis  aux  hommes  indus- 
trieux qui  ne  veulent  point  payer  une  clef  4 fr.  50  c.  ou 
5 fr.  Les  pannetons  de  ces  clefs  toutes  préparée»  étant 
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pleins,  on  y pratique  très-aisément  les  vides  nécessaires. 

Dans  les  serrures  dites  â pompe  ou  à In  Bramah , les 
rleFs  sont  en  acier  ; elles  sont  tellement  petites  qu'elles  peu- 
vent être  attachées  après  un  cordon  de  montre , et  elles 
peuvent  cependant  ouvrir  des  serrures  de  |K)rte  cochère; 
elles  sont  de  plus  tellement  sûres  qu'on  regarde  ces  sortes 
de  serrures  comme  incrochetables.  Nous  avons  à Paris, 
cour  de  la  Sainte-Chapelle,  un  artiste,  exposant  en  1 83  S . 
M.  Lcqtiin.  qui  Fait  ces  sortes  de  serrures  très-bonnes  et  à 
des  prix  fort  raisonnables. 

ctw.  (Mécanique.)  On  nomme  ainsi  un  instrument  à 
l'aide  duquel  on  produit  des  effets  analogues  à ceux  de  la 
rlef  dont  nous  venons  de  parler.  Les  premières  qui  se  pré- 
sentent sont  les  clefs  dites  carrées,  employées  dans  l'hor- 
logerie pour  monter  les  pendules  et  les  montres.  Elles  se 
composent  d'un  grand  anneau  et  d'une  tige  qu'on  nomme 
canon.  L'anneau  est  souvent  remp'acé,  comme  daos  les 
clefs  d'accordeurs  de  harpes  et  de  pianos,  par  une  traverse 
simple,  et  alors  elles  affectent  la  forme  d'un  T.  Le  canon 
de  ces  clefs  est  foré;  le  plus  souvent  c’est  un  carré  creux; 
quelquefois,  comme  pour  les  clefs  des  canettes  à clef, ce 
canon  est  foré  en  triangle,  d'autres  fois  en  carré  long.  Les 
clefs  de  pendules  ont  toutes  un  forage  carré  ; les  clefs  de 
montre  affectent  aussi  invariablement  la  même  forme  , 
mais  ce  n'est  point  un  anneau  qui  les  termine  par  le  haut, 
c'est  une  forme  mille  fois  variée,  offrant  toujours  un  levier 
suffisant  pour  une  aussi  petite  machine.  D'autres  fois  les 
clefs  présentent  encore  l'aspect  d'un  T,  mais  ne  sont  point 
forées  ; ce  sont  elles  au  contraire  qui,  carrées,  triangulai- 
res ou  hexagones  dans  la  coupe  de  leur  tige , s'engagent 
dans  des  trous  de  même  forme  pratiqués  dans  l'axe  des 
pièces  qu'elles  sont  destinées  à faire  tourner. 

Clef  à tourner  les  écrous.  On  nomme  ainsi  des  leviers 
à l'aide  desquels  on  peut  serrer  et 
desserrer  les  écrous  et  les  sis  à 
tête  carrée  : il  s'en  fait  de  toutes 
sortes  de  manières.  Quelques  fi- 
gures nous  épargneront  de  lon- 
gues démonstrations  verbales.  La 
flg.  306  représente  une  clef  propre 
â tourner  en  a les  écrous  hexago- 
nes ; la  fente  qui  se  trouve  dans 
le  bout  b , sert  i tourner  les  vis  à 
oreilles  ou  à tête  plate.  La  clef, 
flg.  307 , qu’on  peut  contourner 
en  S,  est  employée  pour  serrer 
les  écrous  de  voilures.  On  fait  un 
carré  plus  grand  que  l'autre,  afin  d'étendre  la  portée  delà 
clef  à des  écrous  de  force  diverse.  Les  flg.  308,  309,  510, 
représentent  di ver-  Fig.  308,  309,  310. 

ses  formes  de  la 
clefàgoujons.  Os 
clefs  sci  vent  à lonr- 
ner  des  écrous 
ronds  noyés  dans 
des  encastrures  ; 
c'est  un  mode  très- 
propre  d’assem- 
blage , au  moyen 
duquel  l'écrou  ne 
fait  aucune  saillie  sur  la  pièce  qu'il  comprime.  Dans  ce 
cas,  on  fait  deux  trous  sur  le  côté  de  cet  écrou,  près  de  la 
circonférence,  et  c'est  dans  ces  deux  trous  qu'on  intro- 


duit les  goujons  a de  h clef.  Afin  d'en  étendre  l'applica- 
tion, on  fait  ces  goujous  de  deux  diamètres  : en  retour- 
nant la  clef  oo  a des  goujous  plus  forts,  destiués  à entrer 
dans  des  trous  plus  giands  et  à per  meure  une  pression 
plus  puissante.  L'autre  bout  b de  la  clef  est  aciéré  et  ar- 
rondi ; il  sert  encore  de  levier  pour  serrer  des  vis  à oreilles 
et  des  vis  â tête  forée  en  travers.  On  conçoit  que  cette  clef 
ne  peut  servir  que  dans  le  cas  unique  où  les  trous  seront 
distants  l'un  de  l'autre  d'un  espace  égal  à celui  qui  se 
trouve  entre  les  goujons.  Pour  ajouter  à sa  portée  , on 
fait  une  brisure  en  a,  flg.  309  ; alors  les  goujons,  qu'on 
fait  toujours  de  deux  diamètres , comme  ceux  représentés 
dans  la  flg.  308,  peuvent  se  rapprocher  et  s'éloigner,  et 
servir  à tourner  des  écrous  de  diamètres  différents;  c'est 
un  grand  avantage,  et  tel  que  maintenant,  malgré  le  plus 
de  besogne  que  cela  donne,  on  fait  presque  toutes  les  clefs 
à goujons  de  celte  manière.  Dans  tout  ou  n’arrive  au  sim- 
ple qu'a  près  avoir  passé  par  le  composé  : M.  ftouffet,  ba- 
bilemécanicien,  fait  des  clefs  à goujons  avec  un  seul  mor- 
ceau de  fit  de  fer  recourbé,  ainsi  que  oousles  représentons 
flg.  310.  Ces  clefs  forment  la  pinceltc,cl  peuvent  s'ouvrir 
et  se  fermer  suivant  lediamètre  des  écrous  et  l'écartement 
des  trous  : cet  artiste  avait , à la  dernière  exposition  des 
produits  de  l’industrie,  mis  une  de  ces  clefs  parmi  ses  pro- 
duits remarquables,  et,  eucore  bien  que  cc  fût  une  chose 
très-simple , elle  n'en  a pas  moins  mérité  l'approbation 
du  public  connaisseur.  >ous  passons  sous  silence  beaucoup 
d'autres  formes  de  clefs  à goujons,  qui  sont  des  modifica- 
tions de  celles  que  nous  donnons.  La  flg.  311  représente 
une  clef  à serrer  et  desserrer  les  écrous,  dite  clef  anglaise. 
Cet  instrument  est  très  connu  et  très-commode  : t'ig.  311. 
nous  avons  choisi  pour  modèle , entre  ses  for- 
mes nombreuses , une  clef  qui  a été  très-bien 
exécutée  par  les  élèves  de  l'École  des  arts  cl 
métiers  de  Châlons-sur-Marne , sans  préiendte 
d'ailleurs  lui  donner  une  préférence  sur  les  au- 
tres systèmes.  Pour  bien  faire  comprendre  cet 
instrument  à ceux  qui  n'en  ont  point  de  cou- 
naissance  , il  faudrait  dessiucr  les  intérieurs  et 
donner  des  détails  circonstanciés;  les  limites 
de  cet  article  s'opposent  â ce  que  nous  salisfas- 
gions  le  désir  que  nous  aurions  pu  en  avoir  ; 
nous  devons  nous  borner  à faire  connaître  sou 
mode  d'action,  a b sont  deux  mâchoires  acié- 
rées  à l'intérieur,  taillées  en  lime  comme  les 
mors  d'un  étau.  La  mâchoire  b est  immobile  ; celle  a,  qui 
représente  la  télé  d'un  marteau  et  qui,  comme  lui,  est 
aussi  aciérée  en  c , afin  que  l’outil  puisse  servir  à frapper 
comme  un  autre  marteau  ordinaire,  s'écarte,  selon  le  be- 
soin,de  la  mâchoire  b.  Pour  produire  cet  effet  on  tourne 
de  droite  à gauche  le  manche  octogone  e qui  vire  en  d, 
renflement  qui  renferme  un  écrou.  La  tige  du  marteau 
a c est  filetée  par  ion  extrémité  et  celle  extrémité  filetée 
s’engage  dans  l'écrou  d , tandis  que  la  partie  antérieure  de 
cette  lige  attenant  â a c glisse  â frottement  doux  et  réglé 
par  une  vis  apparente  dans  le  mors  b,  dans  un  trou  de  ca- 
libre pénétrant  ce  même  mors  b,  et  tout  le  reste  de  l'in- 
strument, qui  est  entièrement  crenx.  Ce  manebe  e,  en 
tournant , fait  tourner  l'écrou  d,  et  alors  il  faut  bien  que 
la  tige  du  marteau  a c aille  et  vienne,  puisqu'elle  ne  peut 
tourner  : U se  fait  là  un  rappel.  Quand  les  mâchoires  sont 
suffisamment  écartées  pour  embrasser  le  carré  de  l'écrou, 
ou  tourne  c en  sens  contraire,  c'csl-à-dire  de  gauebe  à 
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droite,  et  alors  Jet  mâchoires,  en  se  rapprochant,  compri- 
ment réeroo  à serrer  ou  à desserrer,  et  il  devient  alors 
facile  défaire  cette  opération,  en  se  servant  de  la  longueur 
de  Toatil  comme  d'un  puissant  levier. 

Clef  d'arrêt  (Mécanique. — Tour. ) On  nomme  ainsi 
uoe  clavette  faite  en  cuivre  si  l'arbre  du  tour  est  en  fer , 
faite  en  lûlc  de  fer  si  l'arbre  est  en  arier,  dont  la  fonction 
est,  en  entrant  dans  une  rainure  angulaire  pratiquée  cir- 
culaircment  sur  l'arbre,  de  prévenir  tout  mouvement  de 
va-et-vient.  On  doit  à MM.  Collas  et  RoufFet,  habiles  con- 
structeurs de  tours,  et  particulièrement  à M.  Séguier,  à 
qui  les  arts  sont  redevables  d'autres  perfectionnements 
bien  plus  importants,  des  améliorations  récentes  et  sensi- 
bles dans  cette  partie  de  la  construction.  Il  nous  sera  im- 
possible d'entrer  dans  tous  les  détails  que  nécessiterait 
l'explication  de  ces  procédés  ; nous  en  donnerons  toujours, 
il  le  faut,  une  indication  qui  les  fera  connaître.  Tout  le 
monde  connaît  la  clef  d'arrêt  ordinaire  : son  inconvénient 
principal  est  que,  virant  sur  un  point  fixe,  la  goupille  si- 
tuée i son  extrémité,  elle  décrit  un  arc,  et  qu'aiors  elle  ne 
peut  toucher  sur  une  grande  partie  de  son  échancrure  cir- 
culaire. Elle  a encore  cet  autre  inconvénient  ; c’est  qu'au 
moyen  de  sa  pression  oblique,  elle  tend  à détruire  la  par- 
faite horizontalité  de  l'arbre,  et  son  parallélisme  avec  l'cn- 
tre-deux  des  jumelles.  Pour  parer  à ce  double  vice  radical 
et  à beaucoup  d'autres  qu'il  serait  trop  long  d'exposer  ici, 
MM.  Collas  et  RoufFet  font  descendre  la  clef  d'arrêt  à plomb 
sur  l'arbre  , et  quelquefois  ils  divisent  celte  clef  en  deux 
parties,  dont  chacune  en  sens  opposé,  toujours  d'aplomb 
l'une  devant  l'autre,  vient  s'engager  dans  la  raiuurc;  par 
ce  moyen,  l'arbre  est  maintenu  et  non  poussé  ; les  surfaces 
en  cootact  sont  toujours  les  mêmes,  quel  que  soit  l'usé  de 
la  clef;  souvent,  pour  multiplier  les  résistances,  ils  font 
la  rainure  circulaire,  double  ou  triple,  et  la  même  clef, 
qu'on  peut  faire  alors  en  corne,  s'y  imprime  et  offre  par 
son  épaisseur  assez  de  résistauce.  Ce  procédé  de  M.  Sé- 
guier  s'écarte  encore  davantage  des  anciens  procédés  : il 
est  plus  rationnel.  Ici  la  clef  n’opère  plus  aucune  pression 
>ur  l’arbre  ; elle  ne  concourt  plus  avec  les  coussinets  h le 
maintenir;  elle  te  renferme  exactement  dans  sa  fonction, 
qui  est  de  prévenir  tout  mouvement  de  progression  ; elle 
ne  frotte  plus  contre  lui  ; elle  tourne  avec  lui  : c'est  uuc 
embase  mobile  qui  se  retire  à volonté.  Le  coussinet  ren- 
fermé entre  deux  embases  est  lul-méme  la  clef  d'arrêt;  plus 
«le  rainure  circulaire  qui  affaiblisse  l'arbre,  plus  de  rainure 
circulaire  qui,  si  elle  n'est  pas  exactement,  mathématique- 
ment droite  et  ronde,  est  une  imperfection  ayant  les  con- 
. La  fig.  313  1 représente  la 
coupe  de  cette  clef  d’arrêt, 
la  fig.  313-3  ta  partie  pos- 
térieunvdc  l'arbre  sur  la- 
quelle elle  doit  être  em- 
ployée. Comme  on  le  voit 
f par  la  coupe  fig.  313-1 , 
celte  clefn'csl  autre  chose 
qu'une  douille  en  cuivre 
ayant  dans  son  forage  deux 
diamèlresdifférenls,unptus 
grand , at  destiné  à entrer 
sur  la  partie  a du  collet  de  l'arbre  fig.  313-3,  un  autre 
moins  grand  , f,  destiné  à entrer  sur  la  partie  posléiicure 
ou  se  placent  d’ordinaire  les  manchous  portant  les  vis 
matrices  supplémentaires,  bans  la  paroi  de  ce  second  fo- 


rage est  pratiquée  une  rainure  c destinée  à recevoir  l'éto- 
quiau  c‘  qui  est  le  même  qui  s'oppose  à la  rotation  des 
manchons.  Cette  clef  qui,  au  moyen  de  cet  étoquiau  est 
entraînée  dans  le  mouvement  de  rotation  «le  l'arbre  , est 
en  outre  maintenue  par  l'écrou  ordinaire  h s'engageant 
sur  la  vis  postérieure  g.  L'éloquiau,  la  vis  et  l’écrou,  exis- 
tant pour  d'autres  motifs,  ne  peuvent  poiul  être  considérés 
comme  un  surcroît  de  travail,  e,  fig.  313-2,  est  l’embase 
ordinaire  qui , en  appuyant  contre  le  coussinet,  s'oppose 
au  recul  de  l'arbre  concurremment  avec  l'embase  du  nez. 
L'espace  compris  entre  la  ligne  ponctuée  d et  celte  embase 
e,  est  occupé  par  le  coussinet  , contre  lequel  la  douille  a 
est  incessamment  poussée  par  l'écrou  h.  L’usé  de  celle  em- 
base et  du  coussinet  est  prévu  : la  douille  a devant  avoir 
delà  longueur  de  reste,  et  la  partie  rétrécie  /‘dépassant 
également  de  quelque  chose  l'arrascmcnl  de  l'épaulcmenl 
du  tenon  fileté  g t le  jeu  qui  pourrait  survenir  est  couvert 
parla  pression  possible  de  l'écrou  A.  M.  Séguier  propose 
un  moyen  auxiliaire  qui  pourrait  remplacer  la  pression  de 
l’écrou,  l’étoquiau  c'  et  la  rainure  c;  c’est  de  percer  à tra- 
vers la  douille  et  la  portée  f une  mortaise  dans  laquelle 
on  introduirait  une  clavette  indiquée  par  les  ponctuées  bbb. 
Lorsque  l'usé  aurait  donné  du  jeu,  il  suffirait  d'enfoncer 
davantage  celle  clavette  pour  ramener  la  douille  et  la  faire 
toucher  de  nouveau  contre  le  coussinet  ; par  ce  moyeu  on 
n'aurait  pas  besoin  de  dévisser  l'écrou  h.  Toutes  les  fois 
qu'on  voudrait  donner  à l'arbre  un  mouvement  de  pro- 
gression, il  suffirait  d'enlever  la  clavette,  la  douille  alors 
tomberait  dYllc-méme  : le  lecteur  choisira  ; mais  les  cho- 
ies étant  ordinairement  disposées  à l'avance,  telles  que 
nous  les  avons  dessinées,  nous  pensons  qu'on  s’eo  tiendra 
à l'invention,  ainsi  d'ailleurs  que  l'inveuteur  en  use  lui- 
méme,  et  dont  il  se  trouve  bien. 

Clef  de  pouh'e.  (Charpenterie.)  On  donne,  dans  cet 
art.Icnom  de  clef, à une  pièce  de  bois  arc-boutée  par  deux 
décharges,  ainsi  qu'au  coin  qui  opère  la  pression  du  trait 
de  Jupiter , etc. 

En  général,  ce  mot  est  très-employé  dans  les  arts  : nous 
avons  donné  ses  principales  acceptions.  On  s’en  sert , au 
figuré,  dans  beaucoup  d'autres  cas, que  nous  sommes  con- 
traint de  passer  sous  silence,  n'ayant  rien  de  nouveau  ni 
d'utile  à faire  connaître. 

Clef  de  voûte.  ( Construction.)  On  nomme  ainsi  la 
pierre  de  forme  trapézolde  qui  se  place  au  milieu  des 
voussoirs  d’une  arcade  ou  d'une  voûte  et  la  dernière; 
dans  quelques  constructions  on  lui  donne  une  saillie  en 
dehors.  Les  plates-bandes  sont  aussi  fermées  par  une  clef 
posée  au  milieu  des  claveaux. 

Clef  d'impulsion.  (Art  du  tour.)  Clavettes  en  bois  dur, 
semblables  à la  clef  d'arrêt,  mais  plus  épaisses,  dans  les- 
quelles s’impriment  les  filets  pratiqués  sur  l'arbre  et  qui , 
de  la  sorte,  lui  communiquent  un  mouvement  en  hélice 
plus  ou  moins  rampant,  scion  l'inclinaison  de  la  vis-mère. 
.Nous  n'entrerons  dans  aucun  détail  sur  ces  clefs,  connues 
de  tous  les  mécaniciens,  et  nous  nous  en  tiendrons  à la 
définition  que  uous  venons  d’en  donner.  Les  inconvénients 
attachés  à la  clef  d’arrêt  se  reproduisent  dans  leur  emploi: 
aussi  les  deux  habiles  constructeurs  que  nous  avons  cités 
ont-ils  inventé, ou  du  moins  adopté,  une  clefcirculaire  qui 
*e  présente  droit  à l’ai  bre  : nous  en  donnons  le  dessin 
fig.  515.  On  choisit,  pour  la  confectionner , un  disque  de 
corne  qu'on  tourne  et  qu’on  dresse  sur  les  deux  fjees; 
puis,  très-près  de  la  circonférence , ou  perce  une  série  do 


séquences  les  plus  grav 
Fig.  313.— 1 , 2. 
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Fig.  SIS.  trous  correspondant  au  nombre 
des  manchons -matrices  qui  $e 

0 montent  sur  la  portée  flg.  312-2. 

On  perce  au  centre  de  ce  disque 
de  corne  le  trou  a , fig.  313.  Le* 
autres  trous,  dont  il  ne  reste  plus 
que  des  demi-circonférenccsdans 
la  figure  et  qui  sont  marqués  b, 
sont  filetés  au  peigne  chacun  d’un 
pas  différent  et  conforme  aux 
pas  des  manchons.  Lorsque  le  filetage  est  opéré,  on 
remonte  la  pièce  sur  son  centre  a,  et  l’on  fait  passer  un 
tronquoir  par  tous  les  centres  des  trous  excentriques  que 
nous  avons  portés  A six  dans  le  modèle,  mais  qui  peuvent 
être  plus  multipliés.  Le  disque  est  alors  rélréci  cl  présente 
sur  son  champ  autant  d'entailles  semi-circulaires,  dans 
lesquelles  les  pas  se  trouvent  profondément  imprimés. 
Ccttcelef  se  monte  sur  un  boulon  mohitc  qui  a un  mouve- 
ment de  va-et-vient , et  qui  est  adapté  à la  partie  posté- 
rieure de  la  poupée  de  derrière  : elle  est  maintenue  sur  ce 
boulon  par  la  pression  d’un  écrou  à oreilles  ; elle  tourne 
sur  ce  boulon  lorsque  l’écrou  est  desserré.  Par  ce  moyen 
celte  seule  clef  suffit  A tous  les  pas  de  vis  : on  la  tourne 
d’un  cran  chaque  fois  qu’on'  change  de  manchon.  Nous 
abrégeons  les  détails  : les  mécaniciens  nous  comprendront 
sans  peine.  Paulir  Desorreaux. 

Clichage.  F.  Fonderie  r*  caractères  et  Stêrèotthe. 
CLINQUANT.  F.  CUIVRE. 

cliquet.  ( Mécanique.  ) On  nomme  ainsi  cette  petite 
dent  qui,  dans  un  encliquetage,  poussée  par  un  petit  res- 
sort, entre  dans  les  dents  d’une  roue  dentée  dans  tin  sens 
incliné,  cl  qu’on  nomme  rochet  : une  figure  fera  de  suite 
comprendre  la  chose.  Soit  a,  fig.  314,  la  portion  d’une 
roue  à rochet,  b le  cliquet, rie  ressort  qui  le  fait  appuyer. 
Ffg.  314.  Il  est  clair  que  le  bec  du  cliquet 
s’engageant  entre  les  dent»  de  la 
roue  a , celte  roue  pourra  bien 
\ tourner  de  gauche  à droite,  en  sou- 

levant  le  cliquet  et  surmontant  l’rf- 
? /■Yi  fort  du  ressort  c,  dont  on  peut  se 
i passer  en  certaines  circonstances , 

le  poids  du  cliquet  suffisant  pour 
le  faire  retomber;  et  qu’il  sera  impossible  que  cette  roue 
tourne  de  droite  à gauche  , A moins  qu’on  ne  tienne  le 
cliquet  levé.  Tel  est  l’effet  qu’on  se  propose  d’obtenir  è 
l’aide  du  cliquet.  Pauli*  Desorheaux. 

cloaques.  F.  Égout*. 

CLOCHE  DE  flongeub.  ( Technologie .)  Bien  que  le 
corps  humain  soit  admirablement  organisé  pour  résister 
à l’inlluence  des  plus  grandes  variations  de  climat,  de  tem- 
pérature et  de  pression  atmosphérique,  il  n’est  nullement 
apte  à supporter  la  privation  de  l’air  atmosphérique, 
même  pour  un  temps  très-court.  Les  récits  que  Thisloire 
nous  a laissés  de  plongeurs  qui  restaient  des  heure»  entiè- 
res sous  l’eau,  sont  en  contradiction  trop  évidente  avec  les 
phénomènes  physiologiques  de  la  respiration,  pour  qu’on 
puisse  y ajouter  foi  ; et  tout  porte  A croire , ou  que  les 
historiens  qui  les  rapportent  ont  accueilli , sans  discerne- 
ment, quelques  bruits  populaires , ou  ont  été  dupes  d’a- 
droits jongleurs.  Les  premières  tentatives  qui  paraissent 
avoir  été  faites  avec  quelque  succès , pour  permettre  à 
l’homme  de  vivre  dans  un  élément  pour  lequel  ses  organes 
ne  sont  point  faits,  remontent  à l'année  1538 . oh  deux 


Grecs,  en  présence  de  l'empereur  Charles  Quint,  cl  d’en- 
viron 10,000  spectateurs , descendirent  sous  l’eau  , dans 
une  cuve  renversée,  avec  une  lumière,  et  en  sortirent  sans 
être  mouillés.  Depuis  cette  époque,  la  cloche  de  plongeur 
parait  avoir  été  l’objet  de  l'attention  des  savants.  On  la 
trouve  décrite  plusieurs  fois  dans  les  ouvrages  du  chance- 
lier  Bacon,  qui  en  explique  les  effets  et  fait  remarquer 
qu'elle  a pour  hul  de  faciliter  les  travaux  sous  l’eau,  tu 
1588.  l’invincible  Armada  dirigée  par  l’Espagne  contre 
l’Angleterre,  fut  dispersée  et  détruite  par  une  tempête; 
plusieurs  bâtiments  sombrèrent  près  des  côtes  d’Ecosse, 
dont  la  populition  était  convaincue  que  cm  bâtiments  ren- 
fermaient de  grandes  richesses.  De  nombreuses  tentatives 
furent  faites  pour  les  recueillir  ; et  la  cloche  de  plongeur 
y fut  fréquemment  employée  avec  plus  ou  moins  de  succès. 

Le»  descriptions  qui  nous  lestent  des  appareils  dont  on 
faisait  alors  usage,  expliquent  suffisamment  le  peu  d’uti- 
lité qu’on  en  relirait.  En  effet,  la  cloche  se  composait  d’un 
cône  tronqué  en  bois , lesté  vers  le  has,  pour  la  faire  des- 
cendre dans  l’eau  et  la  maintenir  dans  une  position  verti- 
cale , cl  munie , vers  le  haut , d’une  ou  plusieurs  fortes 
lentilles  de  verre,  pour  y laisser  pénétrer  la  lumière  du 
jour.  On  conçoit  que , quelle  que  fût  sa  capacité , l’air 
qu’elle  contenait  cessait  bientôt  d’étre  respirable,  car  l’ex- 
périence a prouvé  qu’un  homme  consomme,  en  vingt- 
quatre  heures,  800  litres  d’oxygène,  ou  3,800  litre»  d’air 
atmosphérique,  sous  la  pression  ordinaire  de  l’atmo- 
sphère; que,  dans  un  air  plus  condensé,  comme  l’est  celui 
de  la  cloche , la  dilatation  des  poumons  est  à peu  près  la 
même  que  sous  la  pression  ordinaire;  que,  par  consé- 
quent, le  même  homme  respire  alors  plus  d’air,  sous  la 
cloche,  à chaque  inspiration,  qu'il  y rejette,  par  consé- 
quent, une  plus  grande  quantité  d’acide  carbonique  à cha- 
que expiraliun,  circonstances  qui,  toutes,  concourent  A 
vicier  plus  rapidement  l’air  qui  s’y  trouve  contenu.  Il  était 
donc  nécessaire  de  remonter  fréquemment  la  cloche  pour 
en  renouveler  l’air,  eide  la  redescendre  ensuite,  d’ou 
résultaient  d’autres  inconvénients  tout  aussi  graves. 

A mesure  que  la  cloche  descend , Pair  qu’elle  contient 
diminue  de  volume,  pressé  qu'il  est  de  plus  en  plus  par 
une  colonne  d’eau  toujours  croissante;  de  sorte  que,  ar- 
rivée à la  profondeur  d’environ  32  pieds,  la  cloche  se 
trouve  à moitié  pleine  d’eau  ; A 64  pieds,  elle  serait  pleine 
aux  deux  tiers  ; aux  trois  quarts,  A 98  pieds;  de  sorte  que 
l'utilité  d’un  tel  appareil  était  limitée  à des  travaux  exécu- 
tés A une  profondeur  peu  considérable. 

C’est  A llalley  qu’on  doit  d’avoir  enfin  vaincu  les  prin- 
cipaux désavantages  que  présentait , avant  lui , la  cloche 
de  plongeur,  en  donnant  le  moyen,  A peu  près  inutilement 
tenté  jusqu’alors,  de  renouveler  l’air  sous  la  cloche,  sans 
qu'il  soit  nécessaire  de  la  remonter  A la  surface  de  l'eau. 
Son  perfectionnement  consistait  en  un  baril  contenant 
environ  36  gallons  (162  litres),  et  lesté  d’un  poids  suffisant 
pour  être  descendu  rempli  d’air.  Il  était  percé  d'un  trou  A 
chacun  de  ses  fonds;  au  trou  supérieur  était  adapté  un 
tuyau  de  cuir  flexible,  maintenu  ouvert  dans  toute  sa  lon- 
gueur, contre  la  pression  de  l’eau,  par  une  spirale  en  fil 
métallique;  ce  tuyau,  plus  long  que  le  baril,  (vendait  li- 
brement sur  le  côté,  lorsque  le  baril  descendait.  Bien  que 
son  ouverture  inférieure  ne  fût  nullement  bouchée,  l’eau 
ne  pouvait  s’y  introduire,  parce  que  l'extrémité  du  tuyau 
flexible  était  plus  basse  qu’elle  ; mais  lorsqu’il  arrivait  près 
de  la  cloche,  ce  tuyau  était  saisi  par  l’un  des  plongeurs, 
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qui  en  relevai!  l'extrémité  dans  la  cloche , au  dessus  du 
haril  ; l’eau  s’introduisait  alors  dans  celui-ci . et  en  chas» 
•ail  l'air  qui  se  répandait  sous  la  cloche.  A un  signal  donné, 
le  baril  remontait  pendant  qu’un  autre  descendait  du  côté 
opposé.  L’air  vicié  par  la  respiration  étant  plus  chaud,  et 
par  conséquent  plus  léger  que  l’air  frais , se  maintenait  au 
haut  de  la  cloche,  d’on  on  l'expulsait  par  un  robinet. 

Dans  la  descente , il  était  nécessaire  de  s’arrêter  environ 
tous  les  douze  pieds , et  de  prendre  dans  la  cloche  trois  ou 
quatre  barils  d'air  pour  empêcher  l'eau  d*y  monter  ; mais 
arrivé  au  fond,  avant  l’admission  de  chaque  baril  d’air, 
il  fallait  en  faire  sortir  de  la  cloche  uqc  quantité  équiva- 
lente, par  le  robinet  placé  au  sommet. 

L’emploi  de  ce  robinet  ne  présente  aucun  inconvénient, 
ainsi  qu’on  pourrait  le  croire  au  premier  aperçu,  car  la 
pression  de  la  colonne  d’eau  qui  pousse  l’air  de  bas  en 
haut,  est  plus  grande,  de  toute  la  hauteur  de  la  cloche, 
que  la  pression  de  la  colonne  d’eau  placée  sur  le  rohinet; 
d’où  il  résulte  que  l’air , poussé  par  une  force  supérieure 
i celle  qui  pousse  l’eau  sur  le  robinet,  doit  seul  sortir,  et 
que  l’eau  n’y  peut  entrer. 

Halley  imagina  aussi  un  appareil  additionnel , pour  per- 
mettre au  plongeur  de  s’écarter  à quelque  distance  de  la 
cloche.  Il  consistait  en  une  cloche  plus  petite,  que  le  plon- 
geur plaçait  sur  ses  épaules,  et  qui  communiquait  avec  la 
grande  cloche  au  moyen  d'un  tuyau  flexible,  dont  une 
partie  pouvait  s’eqroutcr  autour  dit  bras.  Un  robinet  placé 
prés  de  la  petite  cloche  permettait  de  supprimer  toute  emu 
munication  avec  la  grande,  lorsque  le  plongeur  avait  la 
tête  à un  niveau  inférieur  â celui  de  l’air  dans  la  cloche; 
car , sans  cela , la  pression  plus  considérable  du  liquide 
aurait  fait  refluer  Pair  dans  la  grande  cloche,  rempli  d’eau 
la  petite,  et  par  conséquent  noyé  le  plongeur. 

Dans  le*  expériences  faites  avec  cet  appareil,  on  remar- 
qua que  le  poids  d’un  homme , ne  dépassant  que  de  très- 
peu  celui  d'un  volume  égal  d’eau,  il  ne  pouvait  agir  avec 
quelque  énergie , ni  même  se  maintenir  debout  avec  quel- 
que solidité,  surtout  dans  les  courants,  sans  une  augmen- 
tation considérable  de  poids.  En  conséquence,  la  petite 
cloche  fut  faite  en  plomb,  cl  pesait  environ  25  kilogram- 
mes. Le  même  poids, .en  morceaux  de  plomb,  fut  réparti 
autour  de  sa  ceinture,  et,  à chaque  pied,  était  attachée 
une  semelle  du  même  métal,  pesant  environ  6 kilogram- 
mes. Avec  ce  poids  additionnel,  un  homme  peut  se  main- 
tenir dans  un  courant , et  même  marcher  contre. 

Un  autre  inconvénient  éprouvé  par  le  plongeur,  était  un 
refroidissement  rapide , produit  par  la  fraîcheur  de  l’eau; 
Halley  parvint  â y remédier,  en  lui  faisant  porter  sur  la 
peau  une  épaisse  flanelle,  que  le  plbngeiir  mouillait  {ven- 
dant son  sé  jour  sous  la  cloche.  L'eau  dont  elle  était  impré- 
gnée, s’y  échauffant  par  la  chaleur  du  corps,  cédait  en- 
suite moins  facilement  son  calorique  â l'eau  ambiante, 
lorsque  le  plongeur  était  immergé. 

La  petite  cloche  est  un  appareil  fort  dangereux,  en  ce 
qu'elle  oblige  le  plongeur  â tenir  la  tète  constamment 
droite,  ce  qui  l'cmpéchc  d'exécuter  une  foule  d'opéra- 
lions.  La  plus  légère  inclinaison  de  celte  cloche,  soit  par 
un  mouvement  du  plongeur , soit  par  un  accident  quelcon- 
que, l'expose  à être  noyé , en  faisant  monter  l'eau  au-des- 
sus des  narines. 

Depuis  le  perfectionnement  de  Halley,  on  a fait  à la  clo- 
che de  plongeur  diverses  modifications , souvent  indiquées 
par  la  naturo  des  travaux  à exécuter.  Si  l’on  n'avait  pour 
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but  que  d'explorer  le  fond  des  rivières  ou  des  ports , ou 
bien  de  repêcher  des  objets  submergés,  ou,  enfin,  de 
faire  disparaître  quelques  obstacles  dans  le  lit  d'un  passage 
qu'on  voulait  rendre  navigable,  on  avait  recouis  à un 
appareil  portatif  et  économique;  mais  s'il  s'agissait  de 
construire  les  fondations  d’une  digue  ou  des  piles  d'un 
pont,  il  fallait  »e  servir  d'appareils  plus  volumineux,  ac- 
compagnés d'un  mécanisme  qui  permettait  de  faire  mou- 
voir la  cloche  horizontalement  dans  tous  les  sens , et  de 
descendre  ou  de  remonter  avec  elle  de»  poidseousidérables. 

En  1776,  Spalding.  de  Lcitb  , eut  occasion  d'employer 
la  cloche  de  plongeur , pour  essayer  de  sauver  quelque» 
marchandises  d'un  bâtiment  submergé.  Sou  appaicil  était 
remarquable  par  scs  petites  dimensions  , car  sa  capacité 
n’était  que  de  48  gallons  (218  litres),  cl  pouvait  sc  ma- 
noeuvrer au  moyen  d'uu  bateau  ouvert,  portant  environ 
6 tonneaux.  L’air  était  fourni  par  le  procédé  de  Halley;  cl 
son  perfectionnement  principal  consistait  en  un  poids  con- 
sidérable suspendu  au  centre  de  la  cloche,  cl  que  le  plon- 
geur pouvait  abaisser  et  élever  à volonté,  au  moyen  d'une 
moufle.  Lorsque  ce  poids  était  descendu  jusqu'au  fond  de 
l’eau,  la  cloche  remontait  d’ellc-méme,  en  vertu  de  «a 
légèreté  spécifique.  En  laissant  ce  poids  suspendu  à une 
certaine  distance  au-dessous  de  la  cloche,  on  diminue  les 
chances  d'un  danger  qui  se  reproduit  fréquemment,  c'est 
celui  du  renversement  de  la  cloche,  lorsque  son  bord  vient 
â reposer  sur  celui  d’un  rocher  à pic  ou  d'un  bâtiment 
niufragé. 

Un  autre  avantage  résultant  des  petites  dimensions  de 
la  cloche,  est  celui  de  la  facilité  de  sa  manœuvre, 
lorsqu’on  doit  la  faire  mouvoir  horizontalement.  Sur  un 
bon  fonds  de  sable,  ou  pouvait  lui  faire  parcourir 
de  18  â 2 1 pieds  par  minute,  â une  profondeur  de  10  toises 
au-dessous  de  la  surface;  sur  un  fonds  de  rocher  ou  de 
boue,  le  mouvement  horizontal  était  beaucoup  moins  ra- 
pide. 

Depuis  une  trentaine  d’années , on  a eu  fréquemment 
recours,  en  Angleterre,  à la  cloche  de  plongeur,  pour 
|K>scr  les  fondation»  des  constructions  faites  sous  l'eau. 
C’est  surtout  daus  les  mains  de  Smcalon  et  de  Rcnnic 
que  la  cloche  de  plongeur  cessa  d’être  un  joujou  scienti- 
fique, pour  devenir  un  puissant  auxiliaire  de  l'ingénieur. 

En  1788,  la  première  cloche  en  fonte  de  fer  fut  con- 
struite, sous  la  direction  de  Smealon,  pour  le  port  de 
Ramsgate  ; elle  avait  4 pied»  et  demi  de  haut , 4 pieds  et 
demi  de  long,  3 pieds  de  large,  et  pesait  50  quiutaux  an- 
glais (2, 50 J ksi.).  Elle  pouvait  contenir  deux  travailleurs. 
L’air  lui  était  fourni  par  uu  tuyau  de  cuir , au  moyen  d'une 
pompe  foulante. 

Mais  ccl  appareil , encore  employé  pour  des  travaux  peu 
considérables,  pour  la  pêche  du  corail , etc. , fut  de  nou- 
veau modifié,  vers  1812,  par  Kennie , pour  la  continua- 
tion des  travaux  du  port  de  Ramsgate  ; ces  modification» 
out  été  généralement  adoptées  dans  presque  tous  les  port» 
de  l'Angleterre,  et  ce  sont  elles  que  nous  allons  décrire. 

Kennie  renonça  à la  forme  d'un  cène  tronqué,  qui  offrait 
de  graves  inconvénients,  et  donna  à sa  cloche  celle  d'un 
parallélipipède,  ou  à peu  près.  8a  longueur,  eu  dehors, 
est  de  6 pieds  2 pouces  un  quart  anglais  (I  ni, 855);  sa  hau- 
teur, 5 pieds  8 pouces  (1*" ,72);  et  sa  largeur,  4 pieds 6 pou- 
ces et  demi  (I "•,380). Les  dimensions  du  bas  de  la  cloche, 
son  seul  côté  ouvert,  sont  de  quelques  pouce»  plus  frau- 
des que  celles  de  la  face  supérieure. 
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Pour  éviter  de  la  lester , elle  fut  coulée  d’un  seul  jet , 
en  fonte  de  fer,  de  sorte  que  son  poids  est  suffisant  pour 
la  submerger,  même  pleine  d’air,  et  qu’elle  est  assez  épaisse 
pour  qu’on  ne  craigne  pas  qu’il  s'y  forme  de  fissures,  ou 
qu’un  accident  y détermine  des  fractures. 

Au  centre  de  la  face  supérieure  est  une  ouverture  cir- 
culaire , communiquant  avec  l’intérieur  par  plusieurs  trous 
circulaires,  contre  lesquels  sont  appliquées  autant  de  sou- 
papes en  cuir,  t’n  fort  tuyau  de  cuir  est  vissé  sur  l’ouver- 
ture extérieure,  et  peut  s’élever  jusqu’à  une  pompe  fou- 
lante placée  sur  l’écbafaud  ou  le  bâtiment  qui  manœuvre 
la  cloche.  Celle-ci  est  suspendue  à de  fortes  chaînes  formant 
anse,  engagées  dans  des  anneaux  fondus  avec  le  corps  de 
la  cloche  : à cette  anse  de  chaîne  est  attachée  la  maltresse 
chaîne,  qui  supporte  le  tout. 

Douze  ouvertures  circulaires  sont  dit  posées  autour  de  la 
face  supérieure;  elles  sont  garnies  de  lentilles  d’uu  verre 
très-épais,  solidement  fixées  par  des  écrous  et  un  mastic 
convenable.  Aux  deux  extrémités  de  la  cloche  sont  deux 
sièges,  placés  à une  hauteur  telle  que  la  tête  des  plongeurs 
se  trouve  à quelques  pouces  du  sommet  de  la  cloche.  Ils 
peuvent  facilement  tenir  deux  personnes  chacun;  mais  ils 
ont  pu  , accidentellement,  en  recevoir  une  troisième,  et 
même  une  quatrième.  Au  milieu  de  la  cloche,  et  à envi- 
ron 6 pouces  de  scs  bords  inférieurs,  est  une  planche  sur 
laquelle  reposent  les  pieds  des  plongeurs.  Sur  l'un  des 
côtés,  à la  hauteur  des  épaules,  est  une  planche  avec  un 
rebord,  pour  recevoir  quelques  outils,  de  la  craie  pour 
écrire  les  messages,  et  un  anneau  auquel  est  attachée  une 
petite  corde;  à celle-ci  est  fixé  un  bout  de  planche  sur  le- 
quel on  écrit  les  messages.  Le  plongeur  donne  quelques 
secousses  à la  corde,  dont  l’autre  extrémité  est  attachée 
au  bras  du  directeur  des  manœuvres;  celui-ci  relire  à lui 
la  corde , qui  amène  le  message  à la  surface,  et  peut,  par 
le  même  moyen  , remporter  la  réponse. 

Au  sommet  intérieur  de  la  cloche  est  ordinairement 
adapté  un  appareil  quelconque,  une  moufle,  par  exemple, 
pour  y suspendre  les  pierres  destinées  à la  construction. 
Le  poids  de  tout  l'appareil  est  de  quatre  tonneaux  anglais 
(environ  4,000  kll).  La  pompe  foulante  qui  fournit  l’air 
est  à double  corps,  et  est  ordinairement  manœuvrée  par 
quatre  hommes.  L’appareil  destiné  à donner  à la  cloche 
un  mouvement  latéral,  consiste  en  une  plate-forme  mo- 
bile sur  quatre  roues  se  mouvant  sur  deux  barres  de  fer, 
qui,  cllcs-mémes,  sont  Axées  sur  une  autre  plate-forme 
semblable,  mais  dont  les  roues  marchent  dans  une  direc- 
tion i angle  droit  avec  celle  des  premières.  Sur  la  plate- 
forme supérieure  est  placé  le  cabestan  qui  permet  la  ma- 
nœuvre ascendante  et  descendante  de  la  cloche.  C'est  au 
moyen  de  ces  deux  chemins  de  fer,  placés  à angle  droit 
l’un  de  l’autre  et  soutenus  par  des  pièces  de  liois  verticales, 
appuyées  au  fond  de  l’eau  , qu’on  parvient  à faire  mouvoir 
la  cloche  horizontalement  dans  tous  les  sens. 

Lorsqu’on  emploie  la  cloche  à bord  d'un  bâtiment,  ce 
qui  est  quelquefois  nécessaire,  scs  mouvements  sont  gou- 
vernés par  un  mécanisme  semblable,  placé  sur  une  plate- 
forme qui  s'avance  en  dehors  de  la  poupe , ou  par  quel- 
ques-uns des  appareils  en  usage  sur  les  navires,  pour  y 
charger  «le  grands  fardeaux. 

Pour  entrer  dans  la  cloche,  on  l'élève  à trois  ou  quatre 
pieds  au-dessus  de  la  surface  de  l'eau.  Le  bateau  daus le- 
quel sont  placés  les  plongeurs  s'avance  immédiatement 
dessous.  Ou  abaisse  alors  la  cloche,  pour  leur  permettre 


d'y  monter,  puis  le  bateau  se  relire,  et  la  cloche  descend 
graduellement  dans  l’eau.  Lorsqu’elle  louche  la  surface 
do  l'eau,  et  intercepte  ainsi  toute  communication  avec  l’air 
extér  eur.  on  éprouve  une  sensation  particulière  dans  les 
oreilles,  mais  elle  n'est  pas  douloureuse.  L'attention  est 
bientôt  dirigée  vers  un  autre  objet  : l’air  introduit  par  les 
soupapes  supérieures,  s'échappe  à grand  bruit  par-dessous 
les  bords  de  la  cloche , dont  le  mouvement  de  descente  est 
très-lent  et  presque  imperceptible. 

On  reconnaît  aussi  le  moment  où  la  cloche  est  entière- 
ment plongée , en  regardant  les  lentilles  de  verre  placées 
au  sommet , et  au-dessus  desquelles  nagent  quelques  im- 
puretés; on  commence  alors  i sentir  dans  les  oreilles  une 
vive  douleur  qui  résulte  «le  la  pression  toujours  croissante 
de  l'air  renfermé  sous  la  cloche.  On  peut  quelquefois  la 
faire  disparaître,  soit  en  bâillant,  soit  en  fermant  la  bou- 
che cl  les  narines,  et  en  s’etforçaul  de  faire  sortir  l’air 
des  poumons  par  les  oreilles.  Mais  on  y |*arvient  eucore 
mieux  en  opérant  dans  la  bouche,  celle-ci  et  les  narines 
étant  bouché»**  , un  mouvement  de  déglutition,  ou , si  l’on 
veut,  en  avalant  sa  salive.  Par  ce  moyen  ou  détermine 
l'ouverture  des  trompes  d’Eustache,  l'air  sc  met  en  équi- 
libre dans  les  oreilles , en  produisant  une  petite  explosion, 
et  la  douleur  cesse  sur-le-champ.  Lite  cesse  de  même, 
mais  moins  rapidement,  si  l’on  arrête  la  descente  de  la 
cloche.  Dans  les  deux  cas  la  douleur , après  l'équilibre 
établi,  se  renouvelle  de  temps  en  temps,  si  la  descente 
contiuuc  , et  les  mémos  moyens  la  font  cesser.  On  éprouve 
aussi  un  sentiment  de  violente  compression,  qui  se  mani- 
feste particulièrement  autour  du  front.  Il  semble  alo  rs 
qt.c  la  tête  soit  fortement  serrée  avec  une  corde.  Mais 
cette  sensation  ne  se  prolonge  pas  au  delà  de  la  durée  de 
la  descente.  Lorsque  l’on  remonte,  on  éprouve  la  môme 
douleur  dans  les  oreilles;  et  l’on  peut  la  faire  cesser  par 
les  mêmes  moyens.  La  douleur  est , dans  ce  cas , due  à la 
pression  intérieure  de  l'air  qui  cherche  à se  mettre  en 
équilibre  avec  l’air  de  la  cloche , alors  moins  condensé. 

Si  l’eau  est  limpide,  la  lumière  est  très-grande  sous  la 
cloche;  et,  même  à une  profondeur  de  90  pieds,  elle  est 
plus  intense  que  dans  beaucoup  d'appartements.  A la  dis- 
tance de  8 à 10  pieds  du  fond , les  pierres  qui  s'y  trouvent 
commencent  à être  visibles  : mais  si  la  mer  est  agitée  et 
l’eau  boueuse,  il  est  absolument  nécessaire  d’avoir  i sa 
disposition  une  lumière  artificielle.  Dans  ce  cas  il  n’est  pas 
rare  de  voir  une  foule  de  poissons , attirés  par  la  lumière, 
s’approcher  de  U cloche , à la  grande  frayeur  des  plon- 
geurs qui  se  hâtent  alors  de  donner  le  signal  de  remonter, 
pour  échapper  à la  voracité  des  monstrueux  animaux  qui 
viennent  les  visiter. 

L'action  calorifique  des  rayons  solaires  n'est  nullement 
détruite  par  leur  passage  à travers  l’eau.  On  cite,  à ce 
sujet,  le  fait  suivant  : Un  plongeur  descendu  i 50  pieds 
sous  l'eau , vit  tout  à coup  la  cloche  se  remplir  de  fumée  ; 
il  reconnut  bientôt  que  son  bonnet , placé  au  foyer  d’une 
des  lentilles,  avait  pris  feu  par  la  concentration  des  rayons 
solaires. 

Les  signaux  sont  souvent  communiqués , par  les  plon- 
geurs, aux  personnes  qui  manœuvrent  la  cloche,  au 
moyen  de  coups  de  marteau  frappés  contre  les  parois  de 
celle-ci.  Les  signaux  le  plus  fréquemment  employés  n’exi- 
gent qu'un  petit  nombre  de  coups.  Le  son  est  parfaite- 
ment entendu  des  personnes  placées  à la  surface  de  l'eau  ; 
niais  il  faut  convenir  que , pour  les  personnes  qui  n’y  sont 
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pa*  accoutumées,  le  choc  d'un  marteau  contre  une  ma- 
tière aussi  cassante  que  la  fonte  de  fer,  présente  quelque 
chose  d'alarmant. 

Lorsque  la  cloche  de  plongeur  est  employée  à faire 
sauter  les  rochers  sous  Peau  , voici  le  procédé  dont  on 
se  sert  en  Irlande , d'après  la  description  donnée  par 
M.  Colladnn  : 

Trois  hommes  sont  employés  dans  la  cloche  à cet  usage; 
l'un  tient  l'instrument  d'acier  destiné  à percer  le  rocher, 
et  le  fait  tourner  constamment  dans  le  trou,  tandis  que 
les  deux  autres  frappent  dessus  à coups  violents  et  pres- 
sés. Lorsque  le  trou  a la  profondeur  convenable,  on  y in» 
troduit  une  cartouche  d'étain,  de  deux  pouces  de  diamètre 
et  d'un  pied  de  long,  remplie  de  poudre  à canon,  et  on  place 
par-dessus  une  certaine  quantité  de  sable.  La  cartouche 
est  terminée  par  un  tuyau  d'étain  d'un  plus  petit  diamètre, 
terminé,  à sa  partie  supérieure,  par  une  tis  de  cuivre.  La 
cloche  est  remontée  lentement . et  l'on  fixe  sur  cette  vis 
un  nouveau  tuyau  d’étain , qu'on  surmonte  ensuite 
d’un  troisième,  puis  d'un  quatrième,  et  ainsi  de  suite 
à mesure  de  l'ascension  de  la  cloche,  jusqu’à  ce  qu’on  ait 
atteint  la  surface  de  Peau  , que  le  dernier  tuyau  dépasse 
d'environ  deux  pieds.  Autrefois  on  remplissait  entièrement 
de  poudre  le  tuyau  ainsi  formé  ; mais . outre  que  sa  des- 
truction était  alors  complète,  il  arrivait  fréquemment  que 
la  chaleur  de  la  poudre  enflammée  faisait  fondre  le  tuyau, 
et  que  Peau  s'y  introduisant  avant  que  le  feu  eût  atteint  la 
cartouche, celle-ci  ne  s'enflammait  pas,  et  qu’il  fallait  re- 
commencer. Aujourd’hui  on  laisse  le  tuyau  entièrement 
vide.  L'homme  qui  doit  mettre  le  feu  à la  mine  se  place 
dans  un  bateau  près  du  tuyau,  à l'extrémité  duquel  est  at- 
tachée une  corde  qu’il  tient  de  la  main  gauche,  il  a dans 
le  bateau  un  fourneau  ou  l'on  a fait  rougir  de  petits  mor- 
ceaux de  fer.  Au  moyen  de  pincettes  il  prend  l’un  de  ces 
morceaux,  elle  laisse  tomber  dans  le  tuyau.  Il  met  ainsi 
immédiatement  le  feu  à la  poudre,  et  fait  sauterie  rocher. 
Une  petite  portion  du  tuyau,  près  de  la  cartouche,  est  dé- 
truite; mais  la  plus  grande  partie,  retenue  par  la  corde, 
peut  servir  de  nouveau.  Les  personnes  placées  dans  le  ba- 
teau n’éprouvent  aucune  commotion  : le  seul  effet  produit 
est  une  violente  ébullition  de  Peau  ; mais  ceux  qui  se  trou- 
vent sur  le  bord  de  la  mer,  ou  sur  quelque  portion  de 
rochers  attenant  à ceux  qu’on  fait  sauter,  éprouvent  une 
très-forte  secousse,  semblable  à celle  d'un  tremblement 
de  terre.  Toutefois  U faut  qu'il  y ait  au  moins  13  pieds 
d'eau  au-dessus  de  la  mine , pour  que  le  bateau  soit  à Pa- 
bri  de  tout  danger. 

Nous  ne  décrirons  pas  une  foule  d'appareils  destinés  à 
suppléer  la  eloebede  plongeur,  et  qui  jusqu'à  présent  ont 
offert  plus  d'inconvénients  que  d’avantages.  Nous  en  signa- 
lerons toutefois  quelques-uns  , moins  pour  les  faire  con- 
naître que  pour  prémunir  nos  lecteurs  contre  des  essais 
inutiles  à tenter.  On  a , entre  antres , imaginé  d'envelop- 
per le  ploogeur  d'une  espèce  de  cylindre  en  métal,  qui  le 
contenait  tout  entier,  excepté  les  bras  qui,  passant  par 
deux  trous  latéraux  .étaient  enveloppés;,  à leur  sortie  du 
cylindre , par  un  tube  de  cuir  imperméable , fortement 
lié  au  bras  pour  ne  pas  laisser  de  passage  à Peau.  Dans 
d'autres  cas  c’était  seulement  le  torse  du  ploogeur  qui  se 
trouvait  placé  dans  le  cylindre  ; à ses  cuisses  étaient  fixés 
des  tuyaux  de  cuir,  également  imperméables  à Peau.  Le 
reste  de  l’appareil  communiquait  avec  Pair  extérieur , 
au  cfioyen  d’un  tuyau  de  cuir  plus  ou  moins  long.  Mais, 


; outre  les  dangers  résultant  de  la  déchirure  possible  des 
tuyaux  de  cuir,  ces  appareils  présentaient  l'inconvénient 
I très-grave  de  soumettre  les  divers  parties  du  corps  du 
1 plongeur  à des  pressions  très- différentes.  Les  parties  en 
contact  immédiat  avec  Peau  , et  surtout  celles  qui  étaient 
liées  pour  empêcher  le  liquide  de  s'introduire  dans  l'ap- 
pareil, s'engourdissaient  rapiitrment,  au  point  d'empêcher 
toute  espèce  de  travail , et  l’oo  a vu  des  malheureux  sou- 
| mis  à cette  cruelle  épreuve,)-  perdre  pour  toujours  l'usage 
| de  leurs  membres;  tandis  que,  sous  la  cloche  de  plongeur, 
quelque  énorme  pression  qu'on  y éprouve,  comme  elle  est 
également  répartie  sur  toute  la  suiface  du  corps,  clic  est 
absolument  sans  danger. 

D'autres  tentatives  ont  été  faites  pour  se  maintenir  et 
se  diriger  à volonté  sous  Peau.  Les  plus  importantes  sont 
celles  de  l'américain  Fullon.  qui,  le  3 juillet  1801,  fit , en 
France , l'essai  d'un  bateau  plongeur,  dans  lequel  il  resta 
plusieurs  heures  avec  trois  autres  personnes,  à la  profon- 
deur de  35  pieds,  manœuvrant  son  bateau  en  tous  sens 
. avec  beaucoup  de  facilité.  Le  moyeu  principal  auquel  il 
eut  recours,  consistait  en  une  sphère  creuse  en  cuivre,  d'un 
pied  cube  de  capacité , et  dans  laquelle,  au  moyen  d'une 
pompe  foulante,  on  avait  condensé  Pair  à 300  atmosphères  ; 

! ce  qui  donnait  300  pieds  cubes  d'air  à renouveler  dan» 
le  bateau. 

Nous  avons  sous  les  yeux  un  projet  de  ce  genre,  pré- 
senté par  M.  Charles  Dabhage,  célèbre  ingénieur  anglais, 
et  dont  nous  n’indiquerons  ici  que  les  points  principaux. 

Le  bateau  devrait  être  construit  en  cuivre  et  ouvert 
parle  fond,  comme  une  cloche  de  plongeur,  afin  que  la 
densité  de  Pair  intérieur  fût  toujours  eu  rapport  avec  la 
pression  due  à la  profondeur  à laquelle  se  trouverait  le 
| bateau.  Sa  forme  serait  celle  d'un  parallélipipède  terminé, 

! à scs  deux  extrémités,  par  deux  cavités  triangulaires, 

1 dans  lesquelles  on  pourrait,  au  rnojen  d'une  pompe,  in- 
troduire de  Peau  ou  l’en  faire  sortir,  pour  augmenter  ou 
diminuer  à volonté  le  poids  total  de  l'appareil,  et  le  main- 
tenir sous  Peau  ou  à la  surface,  suivant  les  besoins.  Plu- 
sieurs cavités  pratiquées  dans  les  sièges  des  plongeurs , 
plusieurs  sphères  creuses  en  cuivre,  devraient  contenir  de 
Poxvgène  condensé  sous  une  très-forte  pression , et  qui 
serait  introduit,  à mesure  des  besoins,  dans  le  bateau, 
au  moyen  d'un  robinet  adapté  à chaque  sphère.  Quant  à 
Pacide  carbonique  résultant  de  la  respiration  des  plon- 
geurs, on  le  ferait  absorber  à mesure  de  sa  formation , soit 
par  de  Peau  de  chaux , soit  par  uoe  forte  dissolution  d'am- 
moniaque. Un  pied  cube  d'oxygène  parait  être  la  quantité 
nécessaire  à la  respiration  d’un  homme  pendant  une 
heure  ; par  conséquent,  en  supposant  que  la  capacité  des 
sphères  et  des  cavités  qui  le  contiendraient,  fût  égale  à 
10  pieds  cubes , si  l’oxygène  si  trouvait  condensé  à 30  at- 
mosphères , on  aurait  300  pieds  cubes  d’oxygèue,  ou  une 
quantité  suffisante  pour  la  respiration  d'une  personne 
pendant  300  heures.  En  supposaul  quatre  personnes  dans 
le  bateau  , elles  y pourraient  vivre  pendant  75  heures,  ou 
| plus  dç  tiuis  jours. 

On  pourrait,  en  outre, se  procurer  de  Pair  frais  par  un 
autre  moyen,  pour  économiser  la  dépense  de  l'oxygène, 
lorsqu’on  se  trouverait  hors  de  la  portée  de  l’ennemi,  et 
près  de  la  surface  de  Peau.  On  fixerait  à ia  pompe  un  tuyau 
de  cuir,  dont  l'autre  extrémité  serait  adaptée  à un  mor- 
ceau de  liège.  Eu  la  faisaot  passer  sous  le  bord  du  bateau, 
le  liège  l’entraînerait  à la  surface;  quelques  coups  de 
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pompe  suffiraient  pour  retirer  l’eau  contenue  dan*  le  tuyau, 
elles  coups  suivants  ne  ramèneraient  que  de  l’air , qui  re- 
nouvellerait ainsi  celui  du  bateau. 

Quant  au  mécanisme  directeur,  on  conçoit  qu'il  peut 
affecter  une  foule  de  formes  et  de  combinaisons  diffé- 
rentes, que  la  longueur  de  cette  notice  ne  nous  permet 
pas  d'énoncer.  Mais,  persuadé  de  l’importance  de  l'appli- 
cation de  la  cloclie  de  plongeur  aux  travaux  de  tous  gen- 
res qu’on  peut  avoir  A exécuter  tous  l'eau , nous  allons 
donner  à nos  lecteurs  la  liste  des  principaux  ouvrages  qui 
ont  traité  de  cette  matière , afin  de  leur  permettre  d’y 
recourir  dans  l’occasion  : 

Erctclofksu  Mstsopout»!»»  , fnnrlh  division,  vol.  V, 
pag.  tSy,  art-  Div'mg  Bell,  «le  M.  t'harles  Babhage. 

Riti'CfcioMftii,lol.  XII,  art.  Diving  Bell. 

BetLBTiH  di  la  Sncii-rt  R’tRCOCBAesaRRT,  tom.  XIX, 
pag.  197;  Cloche  île  plongeur  tle  Af.  Cochtn. 

Dintsuisi,  Court  de  Physique  expérimentale,  trad. 
par  le  P.  Pcicnts.  1751.  tom.  Il,  pag.  *33 

DttcmpTios  ses  brbvkti  d'ihvcrtiou,  etc.,  tom.  Tll, 
pag-  *36.  Brevet  Touboulic. 

Bmio-migra  lüiiusmit  t>  Goivi.  tom.  XIII,  pag.  i3o. 
Lettre  du  docteur  Hamel  tur  ta  Cloche  du  plongeur  : 
tom.  XVII.  pag.  *38.  Relation  d'une  descente  en  mer  dam 
la  Cloche  tles plongeurs,  par  T.  Colladon. 

Borcvii,  Traite  des  constructions  diverses,  pag.  107. 

Diction-»»!**  nu  IrysrtiO**  rt  [Iickitirtii,  tom  III, 
pag.  *65  ; tom.  X.  pag.  5sy. 

Q’Rcilly,  Annales  des  Arts  et  Manufactures,  tom.  III, 
pag  37I  ; Machine  à plonger  de  Ktingert , tom.  XXXIX  , 
pag.  *; 8 ; Mémoire  sur  te  Triton  de  Priebert , tom.  XL, 
pag  169;  Observations  de  Chamoulaud  sur  le  Triton. 

BOQI'ILLOX. 

cloison  .[Construction  ,)ï.cs  cloisons  u’étatit  autre  chose 
que  des  murs  de  faible  épaisseur,  nous  renverrons  ce  que 
nous  aurions  à en  dire  à l’article  Mun,  dans  lequel  nous 
chercherons  à embrasser  d’une  manière  générale  toutes  les 
différentes  espèces  de  murs,  pans  de  bols  et  cloisons  de 
face , de  refend , de  distribution,  de  clôture,  etc. 

ÜOCBLIEB, 

clôture  {Construction.)  Nous  renverrons  au  mot  Mon 
les  notions  relatives  A chaque  genre  de  clôture  en  parti- 
culier, cl  nous  exposerons  seulement  ici,  d’une  manière 
sommaire,  les  uolions  générales  relatives  aux  droits  et 
aux  obligations  de  chaque  propriétaire , en  ce  qui  con- 
cerne la  clôture  de  sa  propriété. 

Ces  droits  et  obligations  peuvent  se  classer  ainsi  qu’il 
suit  : 

Dan*  ln  Ytll**  ( Sur  la  voir  publique 
ou  faubourg*,  j Au  droit  de*  )>rn|xricto«  «niiloM. 

Itor*  dr* ville*  ( Sur  ta  voir  publique, 
ou  faubourg* , { Au  droit  de*  propriété*  voUinea. 

Dan*  le*  ville*  j Sur  la  voie  publique, 
on  faubourg*.  | Au  droit  de*  propriété»  voiiinc*. 

Ror*  de*  ville*  l Sur  la  voie  (-oblique, 
ou  faubourg*.  J Au  droit  de*  propriété*  voikinca. 

Nous  allons  examiner  ces  différents  cas,  en  réunissant 
ceux  qui  en  sont  susceptibles. 

Quant  au  droit  de  clôture  eu  général , il  a toujours  été 
soumis  d’ahord  , tant  dans  les  villes  que  hors  des  villes,  à 
une  restriction  en  faveur  durfro//<fc/MZ*/aÿ<?qucpeut  exi- 
ger, moyennant  indemnité,  le  propriétaire  d'un  fonds  en- 
ctavé  et  sans  issue  sur  la  voie  publique  ; et,  de  plus,  eu  ce 
qui  concerne  les  propriétés  rurales,  daos  plusieurs  parlies 
de  la  France,  les  coutumes  ou  les  usages  locaux  obli- 


geaient A laisser  sans  clôture  une  partie  plus  ou  moins 
considérable  des  héritages,  afin  de  servir  au  parcours  ou 
vaine  pâture . 

Le  rode  civil , en  maintenant  la  première  restriction , 
a rendu  la  seconde  entièrement  facullative.  Il  dit  (titre  4 : 
Des  servitudes  ou  services  fonciers  ; chip.  1er  : Des 
servitudes  qui  dérivent  de  tasituation  des  lieux), 
art.  617  : Tout  propriétaire  peut  clore  son  héritage, 
sauf  l’exception  portée  en  l’art  682  (laquelle  est  relative 
au  droit  de  passage)  ; et  art.  6 48  : Tout  propriétaire 
gui  veut  se  clore  perd  son  droit  au  parcours  ou  vaine 
pâture,  en  proportion  du  terrain  qu’il  x soustrait. 

Au  mot  Passage,  nous  parlerons  des  difficultés , quel- 
quefois assez  grandes,  que  peut  faire  naître  l'exercice  de 
ce  droit.  Il  nous  suffira,  quant  A présent,  de  remarquer 
que , sauf  la  restriction,  du  reste  peu  fréquente,  qui  peut 
en  résulter,  chacun  est  libre,  soit  dans  les  villes,  soit  hors 
des  villes , de  clore  sa  propriété  ou  telle  partie  de  sa  pro- 
priété qui  lui  convicul , sur  la  voie  publique , ainsi  qu’au 
droit  des  limites  avec  les  propriétés  voisines. 

Ces  derniers  mots  nous  amènent  naturellement  A par- 
ler d’un  autre  droit , celui  de  bornage.  Soit  qu’ou  veuille 
clore  sa  propriété,  soit  qu'on  veuille  seulement  en  con- 
naître l’étendue  et  les  limites  pour  l'ensemencer  ou  en  faire 
tel  ou  tel  autre  usage  , aux  termei  de  l'art.  6 €6  du  code 
civil  : Tout  propriétaire  peut  obliger  son  voisin  au  bor- 
nage de  leurs  propriétés  contiguës  ; ce  bornage  se  fait 
à frais  communs. 

Nous  n’exposerons  pas  ici  comment  s'exerce  le  droit 
de  bornage,  et  nous  renverrons  A ce  sujet  aux  traités  de 
droit  ou  d' architecture  légale.  (Voir  principalement  le 
Traité  des  Servitudes , par  Pardessus , et  les  Lois  des 
Bâtiments , par  Lepage.) 

Nous  dirons  seulement  que  lo  bornage  se  fait  ordinai- 
rement, soit  par  des  arbitres  choisis  par  les  propriétai- 
res intéressés , soit  par  des  t.xrtars  nommés  par  les  tri- 
bunaux, les  uns  et  les  autres  pris,  le  plus  souvent,  parmi 
les  arpenteurs-géomètres , les  architectes,  etc.  D'après 
l’examen  des  titres  et  mesurage  des  lieux,  ils  déterminent 
les  limites  respectives  de  chaque  propriété  selon  les  bornes 
naiurellesou  non  qui  peuvent  exister,  telles  qu’un  chemin, 
un  cours  d’eau  , une  montagne,  un  mur , etc. , où  ils  font 
poser  et  sceller  A demeure  des  bornes  spéciales,  ordinai- 
rement en  pierre.  Dans  tous  les  cas,  ils  dressent  de  leurs 
opérations  un  procès-verbal  , qui,  lorsqu’il  a été  revêtu 
des  formes  voulues  par  la  loi,  devient  litre  pour  les  par- 
ties intéressées.  Il  n'est  pas  inutile  d'ajouter  «jue  respect 
est  dû  aux  bornes  posées  légalement  ; qu'en  conséquence, 
un  propriétaire  qui  se  croirait  en  droit  de  se  plaindre  d un 
bornage,  ne  pourrait  l'attaquer  que  selon  les  voies  légales, 
et  que,  surtout,  tout  déplacement  arbitraire  de  bornes  lé- 
galement établies , peut  être  considéré  comme  délit  et 
enlraincr  condamnation  A amende  et  détention,  sans 
préjudice  des  dommages  et  intérêts  auxquels  le  voisin  lésé 
aurait  droit. 

Nous  ajouterons  encore,  pour  terminer  ce  qui  concerne 
le  droit  de  clôture,  que  son  exercice  sur  la  voie  publique 
est  principalement  astreint  aux  règlcmeuts  relatifs  aux 
ALicnt mu.  Voir  A ce  sujet  ce  qui  a été  dit  A ce  dernier 
mot. 

Quant  A l 'obligation  de  clore , soit  sur  la  voie  publi- 
que, soit  au  droit  de  propriétés  voisines,  elle  «'existe  que 
|K>ur  les  propriétés  situées  ès  villes  et  faubourgs,  dans  le*- 
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qof  J* . d’abord , l'ordre  et  la  sûreté  publie»  renient  que 
l'administration  puisse  exiger  que  toute  propriété  soit  con- 
venablement fermée  , de  façon  à ne  pouvoir  servir  de  re- 
traite aux  vagabonds  et  aux  malveillants.  De  plus,  en  ce 
qui  concerne  le*  propriétés  voisines.  l’art.  663  du  code 
civil  porte  : Chacun  peut  contraindre  son  voisin , dans 
tes  vit/es  et  faubourgs , à contribuer  aux  constuctions 
et  réparations  delà  clôture  faisant  séparation  de  leurs 
maisons,  cours  et  jardins.  Cet  article  fixe  en  outre  la 
hauteur  que  doivent  avoir  1rs  murs  de  clôture;  mais  nous 
renvoyons  tout  détail  à ce  sujet  au  mot  Mo».  Remarquons 
seulement,  quant  à présent,  que  de  l'article  précité  résulte 
l’obligation  formelle,  pour  deux  propriétaires  contigus  , 
de  fournir  le  terrain  et  de  contribuer  à la  dépense  né- 
cessaire pour  l’établissement  des  clôtures  entre  leurs  héri- 
tages respectifs. 

Aucune  obligation  de  ce  genre,  au  contraire,  n'étant 
imposée  par  le  code  pour  les  propriétés  hors  des  villes  et 
faubourgs,  il  en  résulte  qu’aucun  propriétaire  n’y  peut 
contraindre  son  voisin  à contribuer  aux  frais  de  clôture, 
et  qu'en  conséquence,  si,  de  deux  propriétaires  contigus, 
l’un  veut  se  dore  et  que  l'antre  s’y  refuse,  le  premier  doit 
non-seulement  établir  sa  clôture  à ses  frais  seul*,  mais 
qu’il  doit  de  plus  la  placer  entièrement  sur  son  propre 
terrain.  Courlieu. 

cion.  ( Technologie .)  Tout  le  monde  connaît  ce  pro- 
duit de  l’art  du  doutier;  toute  description  serait  superflue. 
On  fait  des  clous  de  toute  grandeur  et  de  formes  très-va- 
riées : le  fer  est  principalement  employé  pour  cette  fabri- 
cation. Les  clous  de  cuivre,  d’acier  ou  d'argent  ont  des 
destinations  spéciales.  Les  gros  clous  sont  forgés  avec 
du  fer  aigre  et  cassant;  on  forge  aussi,  avec  ce  même  fer, 
des  clous  plus  pelits,  tel*  que  les  clous  à lattes  , les  b ro- 
quettes à tête  ronde  et  plate;  d’autres  clous  sont  faits  à 
froid,  avec  des  fils  tirés;  ils  sont  malléables  et  peuvent  être 
tortillés  dans  tous  les  sens,  se  redresser,  se  tortiller  encore 
saos  être  rompus  : de  ce  nombre  sont  les  clous  d’épingle, 
nommés  quelquefois  pointes  de  Paris , ou  simplement 
pointes.  On  distingue  quatre  parties  dans  un  clou  forgé  : la 
tète,  le  collet,  la  tige,  la  pointe;  celle  dernière  est  la  pro- 
longation de  la  tige.  Dans  un  clou  bien  fait,  la  tète  est  bien 
d’équerre  avec  le  collet,  qui  doit  se  trouver  exactement 
au  centre;  il  doit  être  bien  dressé,  la  pointe  être  dans  la 
direction  du  centre  de  la  télé;  il  doit  être  fait  avec  un  fer 
dur,  résistant,  et  cependant  conservant  la  faculté  de  pou- 
voir être  ployé  une  fois  au  moins.  Les  clous  pailleux  doi- 
vent être  rejetés.  Nous  n'entrerons  pas  dans  la  description 
de  la  fabrication  des  clous,  nous  ne  pourrions  que  répéter 
ce  qu’on  rencontre  dans  toutes  les  Encyclopédies  et  autres 
traités  de  Technologie,  sans  avoir  riea  de  remarquable  à 
y ajouter.  Les  Anglais  sont  plus  avancés  que  nous  à cet 
égard  : cependant  la  dernière  exposition  a fait  voir  des 
produits  satisfaisants  dans  les  clous  de  petit  calibre;  il  y 
en  avait  d'étamés , livrés  à un  prix  très-modéré.  Et  pour 
les  clous  fabriqués  à froid,  nos  fabricants  rivalisent  avec 
ceux  de  l’Angleterre  : en  1827  , M.  Focqoet  , à Hugles  , 
département  de  l'Eure,  qui  occupait  2,500  ouvriers,  dans 
un  rayon  de  cinq  lieues  autour  de  la  ville  de  Laigle.  obtint 
une  médaille  d’argent.  A Valenciennes,  M.  SinErfut  l’un 
des  premiers  , en  France,  qui  employa  le  secours  des  ma- 
chines pour  la  fabrication  des  clous  non  forgés  : • Les 
• clous  ainsi  travaillés,  est  il  dit  dans  le  rapport  du  jury 
« central , oftent  une  solidité  supérieure  à celle  qu’on  ob- 


» tenait  en  les  forgeant.  Un  seul  ouvrier  peut  en  frapper 
« 8,000  en  un  jour,  sans  éprouver  le  déchet  qu’entraîne  le 
« travail  de  la  forge.  • MM.  L»iu,  à Clairvaux , dépar- 
tement du  Jura  , et  Gaiüt,  à Guebwillrr,  département  du 
Haut-Rhin,  se  firent  aussi  remarquer  pour  les  clous  faits  à 
la  mécanique. 

Les  clous  en  fonte  de  fer  n'ont  pas  réussi  en  France; 
chez  noos  la  fonte  est  trop  chère  pour  qu’il  y ait  écono- 
mie à s’en  servir  pour  cette  fabrication.  Il  n‘eo  est  pas  de 
même  en  Angleterre,  où  l’on  a trouvé  le  moyen  de  faire 
des  clous  en  fonte  élamée  tellement  douce,  que  ces  clous 
sc  reploient  en  tous  sens  sans  se  rompre , progrès  auquel 
nous  avons  peine  à croire,  même  après  avoir  vu  les  échan- 
tillons qui  ont  été  montrés  aux  cours  du  Conservatoire  des 
arts  et  métiers.  Cbcx  nous,  l’industrie  s’est  éveillée  dans 
cette  partie  : espérons  que  sous  peu  nous  obtiendrons  des 
améliorations  importantes.  Pauli*  Desorbeaux. 

clooilhe.  ( Technologie .)  Instrument  en  fer  représen- 
tant le  tas , percé  d’un  ou  plusieurs  Irous  dans  lesquels  on 
fait  passer  la  lige  des  clous  forgés  dont  on  veut  façonner 
la  tête.  La  ctouière  est  garnie  en  dessus  d'une  laide  d’a- 
cier, afin  qu’elle  ue  soit  point  sujette  à se  déformer,  et 
que  la  tète  des  clous  soit  bien  dressée  en  dessous.  La 
clouière  ne  sert  pas  seulement  à faire  des  clous , on  l’em- 
ploie toutes  les  fois  qu’on  veut  écraser  le  fer  pour  faire 
une  tête  ou  un  renflement  quelconque  au  bout  d’un  bar- 
reau , comme  lorsqu’il  s’agit  de  faire  des  boulons  ou  autres 
ouvrages  de  cette  nature.  Pablik  1>eso**eaui. 

cobalt.  ( Chimie  industrielle.)  Le  cobalt  métallique 
n’a  aucun  usage , et  la  difficulté  de  l’obtenir , surtout  à 
l’état  de  pureté  parfaite,  en  fait  un  objet  de  curiosité  : un 
grand  nombre  de  ses  combinaisons  offrent,  au  contraire,  uix 
grand  intérêt  par  les  usages  auxquels  ils  sont  employés. 

Oxydes.  Il  existe  trois  oxydes  de  cobalt  ; le  premier 
seulement  forme  des  sels  et  est  employé.  Cet  oxyde  csl 
noir,  soluble  daus  les  acides,  donne  de»  sels  dont  les  dis- 
solutions sont  rose»  quand  elles  sont  étendues  d’eau , el 
bleues  quand  on  les  concentre  ; il  sc  fond  très-facilement 
dans  le  borax  el  le  verre  qu’il  colore  en  bleu;  avec  la 
magnésie,  il  forme  un  composé  rose;  avec  l’alumine  el 
l'acide  pbosphorique,  une  combinaison  d’un  très-beau 
bleu  dont  nous  parlerons  sou»  le  nom  de  bleu  de  Thé - 
nard;  et  avec  l’oxyde  de  zinc,  une  couleur  verte  asscx 
brillante,  mais  qui  n’csl  pas  employée  , parce  qu’on  peut 
obtenir  des  couleurs  semblables  i un  prix  moins  élevé  : 
on  prépare  ce  dernier  composé  en  mêlant  du  phosphate 
de  cobalt  hydraté  avec  de  l’oxyde  de  zinc  au  môme  état, 
el  calcinant  au  rouge  le  mélange  desséché. 

Quand  on  verse  de  la  potasse  ou  de  1a  soude  dans  une 
dissolution  d’un  sel  de  cobalt , il  se  forme  un  précipité 
bleu  d’oxyde  hydraté.  Si  on  le  laisse  exposé  à l’air  après 
avoir  été  lavé,  il  devient  vert,  se  dessèche  et  conserve  cette 
teinte,  tant  qu'il  n’a  pas  été  calciné.  L'bydrate  est  soluble 
dans  l'ammoniaque. 

Le  miucrai  de  cobalt  est  un  mélange  d'arséoiures  el  do 
sulfures  de  cobalt , nickel,  fer,  cuivre,  et  souvent  plomb 
et  bismuth. 

Un  grand  nombre  de  procédé»  ont  été  indiqués  pour 
extraire  le  cobalt  de  ses  minerai».  Ceux  de  Wohler  et  de 
Liébig  sont  les  plus  avantageux;  nous  les  indiquerons  de 
préférence . 

Le  minerai  grillé  est  projeté  dans  trois  foi*  sou  poids 
de  bisulfate  de  potasse  que  l’on  a fait  fondre  dans  un 
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creusât  ; le  mélange  fon.l  d'abord  et  s'épaissit  très-bien; 
on  y ajoute  un  peu  de  sulfate  de  fer  calciué  au  rouge  et 
1/10  de  nitre,  cl  on  chauffe  jusqu'à  fusion  parfaite  et  tant 
qu’il  se  dégage  des  vapeurs  Manches , on  agite  la  masse 
et  on  la  coule  en  plaques  que  l’on  pulvérise,  puis  on  fait 
bouillir  avec  de  l'eau  qui  dissout  le  sulfate  de  cobalt  et 
relui  de  potasse  et  quelquefois  des  traces  de  sel  de  cuivre, 
d'antimoine  et  de  bismuth,  et  laisse  l’arséniale  et  l'oxyde 
de  fer,  on  filtre,  et  après  avoir  acidifié  la  liqueur,  on  y 
fait  passer  de  l’acide  hydrosulforiquc  pour  séparer  le  bis- 
muth. l’antimoine  et  le  cuivre,  et  on  précipite  ensuite  par 
un  carbonate  qui  donne  le  carbonate  de  cobalt  pur  qu’il 
suffit  de  calciner  pour  obtenir  l’oxyde. 

Wobler  emploie  le  minerai  non  grillé  qu’il  mêle  avec 
trois  parties  de  soufre  et  trois  de  carbonate  de  potasse;  le 
mélange  est  introduit  dans  un  creuset  et  porté  à la  fu- 
sion avec  la  précaution  de  ne  pas  chauffer  trop  fortement 
parce  que  les  sulfures  acquerraient  de  la  cohésion  et  se 
'averaicot  mal  : la  matière  est  alors  traitée  par  l'eau  bouil- 
lante Jusqu’à  épuisement  : sa  pesanteur  permet  de  la  laver 
par  décantation. 

Le  sulfure  de  potassium  qui  se  forme,  produit  avec 
l’arsenic  un  arsênlo-tulfure  soluble  que  l’eau  sépare  fa- 
cilement. Il  reste  des  sulfures  des  autres  métaux  que  l’on 
dissout  dans  l'acide  nitrique  ou  . plus  économiquement , 
dans  de  l'acide  snlfurique  auquel  on  ajoute  peu  à peu  de 
petites  quantités  d'acide  nitrique  ; et,  pour  séparer  le  fer, 
on  fait  bouillir  la  liqueur  rendue  neutre  par  la  potasse  , 
avec  un  peu  de  nitrate  de  potasse  : si  elle  redevient  acide 
par  l’ébullition,  on  la  neutralise  de  nouveau  et  il  i*cn  pré- 
cipite du  sous-nitrate  de  fer.  Par  un  courant  d’acidc  hy- 
drosulfurique  on  sépare  alors  le  cuivre  et  le  plomb  et 
on  précipite  ensuite  l'oxyde  de  cobalt  toujours  mélé 
d'oxyde  de  nickel  par  un  carbonate  , et  si  on  ne  veut  sé- 
parer le  nickel,  il  suffit  de  calciner  pour  avoir  l’oxyde. 

Pour  obtenir  une  séparation  complète  des  deux  oxydes, 
il  faut  convertir  les  carbonates  en  oxalates  que  l'on  dis- 
sout dans  l'ammoniaque . et  laisser  la  liqueur  à l'air  tant 
qu'il  s*y  forme  un  précipité  : l'oxalalc  de  nickel  se  préci- 
pite en  entier,  celui  de  cobalt  reste  dans  la  liqueur;  l’un 
et  l'autre  calcinés  dans  des  creusets  ouverts  donnent  leurs 
oxydes , et  dans  des  vases  bien  fermés , le  métal  qu’ils 
renferment. 

On  arrive  à un  résultat  su  sarament  exact  pour  la  plu- 
part des  cas,  en  délayant  les  carbonates  dans  l'eau  et  y 
faisant  passer  du  chlore  en  excès;  l'oxyde  de  cobalt  se 
snroxyde  et  reste  au  fond  de  la  liqueur  renfermant  un  peu 
de  nickel;  le  nickel  reste  en  dissolution,  retenant  à son 
tour  une  certaine  quantité  de  cobalt. 

Le  précipité  calciné  ou  dissous  dans  l’acide  hydrochlo- 
rique  donne  le  protoxyde  ; la  liqueur  contenant  le  nickel 
peut  être  précipitée  par  la  potasse  ou  un  carbonate. 

Nitrate.  Pour  l'obtenir  à l'état  de  pureté  qu'exigent  les 
les  arts,  on  grille  le  minerai  jusqu'à  ce  qu'il  ne  donne  plus 
de  vapeurs  blanches,  pour  en  séparer  la  plus  grande  par- 
tie de  l'arsenic;  on  le  traite  ensuite  par  l’acide  nitrique 
ajoulé  par  petites  quantités  successives , et  quand  l'acide 
n’a  plus  d'action,  on  évapore  à slccité  en  modérant  beau- 
coup la  chaleur  à la  fin  de  l'opération,  et,  après  avoir  dis- 
sous la  matière  dans  l’eau,  on  évapore  pour  faire  cristalli- 
ser. Cette  dissolution  étendue  d'eau  peut  servir  d'encre  de 
sympathie  : les  caractères  disparaissent  quand  le  papier  se 
desséche  à l'air  et  donnent  une  teinte  bleue  par  la  chaleur: 


si  la  liqueur  renferme  un  peu  de  fer,  la  teinte  est  verte. 

Le  nitrate  cristallise  en  petits  prismes;  il  attire  l'humi- 
dité de  l’air,  éprouve  la  fusion  aquguse  et  donne  de  l'oxyde 
par  la  calcination. 

Anènlate.  On  l’obtient  par  double  décomposition  dans 
les  laboratoires  ; mais  en  grand  on  le  prépare  de  la  ma- 
nière suivante  : on  dissout  dans  l'acide  nitrique  le  cobalt 
gris , cl  on  verse  dans  la  liqueur  de  petites  quantités  de 
potasse  tant  qu’il  se  forrhe  un  précipité  blanc;  aussitôt 
qu’il  devient  rouge  on  laisse  reposer  la  liqueur,  on  décante 
et  ou  précipite  ensuite  par  la  potasse  qui  donne  l'arsé- 
niate,  ou  mieux,  on  fait  fondre  la  roiue  grillée  avec  deux 
fois  ton  poids  de  potasse  et  d<f  sable  pur  : on  obtient  des 
scories  reufermaut  du  fer,  du  cuivre  cl  de  l'arsenic,  et  un 
culot  tl'arséniure  de  cobalt  impur  : on  le  pulvérise  et  on 
le  fond  de  nouveau  avec  de  la  potasse  ; il  se  forme  de 
nouvelles  scories  bleues  qui  servent  dans  la  préparation 
du  sma/t  et  un  arséniure  de  cobalt  sans  fer  qui,  grillé  à 
une  chaleur  douce  d’abord  et  ensuite  très-forte,  donne  de 
l’arséniate. 

lilcu  de  Thénard.  Pans  le  but  de  remplacer  dans  la 
peinture  I'oitbexer  dont  le  prix  excessivement  élevé 
rendait  l’usage  presque  impossible,  un  prix  fut  proposé 
pour  un  procédé  propre  à donner  une  couleur  belle  et 
très-solide.  M.  Thénard  le  gagna.  Voici  le  procédé  qu’il 
indique  : 

On  précipite  par  le  phosphate  de  soude  une  dissolution 
de  cobalt  la  moins  acide  possible  ; le  précipité  gélatineux, 
lavé  avec  beaucoup  de  soin,  est  mêle  soigneusement  avec 
8 fois  son  poids  d'ALi<ai.<&  , aussi  en  gelée  et  bien  lavée; 
le  mélange  est  séché  et  calciné  ensuite  au  rouge  dans  un 
creuset  qui  en  est  rempli  presque  eu  entier;  on  le  broie 
ensuite  à l'huile  à la  mauière  des  aotres  couleurs.  On  peut 
l'obtenir  aussi  avec  1 partie  d'arséniate  de  cohall  eu  ge- 
lée et  IC  d'alumine;  ou  bien  on  mêle  ensemble  des  disso- 
lutions d'alun  pur  et  de  nitrate  de  cobalt,  dans  lesquelles 
on  verse  de  la  potasse  dont  on  ménage  la  quantité;  ou  en 
mêlant  de  l'alumine  en  gelée  avec  la  même  dissolution, 
séchant  et  calcinant  la  matière. 

La  plus  grandepartie  des  minerais  de  cobalt  serti  la  pré- 
paration du  safre,  du  smalt  et  de  I'aiob  : nous  tracerous 
rapidement  ici  les  diverses  opérations  auxquelles  on  le 
soumet  pour  obtenir  ces  différents  produits. 

Ces  minerais  renfermeul,  comine  nous  l'avons  déjà  vu, 
des  arséniures  et  des  sulfures  de  cobalt,  de  nickel,  de  fer, 
et  très-fréquemment  du  bismuth  et  du  cuivre,  et  souvent 
du  plomb  et  de  l'antimoine.  Ils  sont  tantôt  en  cristaux 
plus  ou  moins  volumineux,  comme  à Tunabcrg,  tantôt 
divisés  dans  la  gangue;  dans  tous  les  cas,  ils  soûl  d’abord 
soumis  aux  opérations  préliminaires  que  l'on  fait  subir 
aux  minerais.  V.  Cassage,  Latace,  Bocvnus,  etc.  Quand 
on  a obtenu  le»  schlich,  ou  les  soumet  au'  grillage  com- 
plet, s'ils  ne  contiennent  que  de  faibles  proportions  de 
nickel;  dans  le  cas  contraire,  le  grillage  doit  être  très 
ménagé,  afin  que  dans  la  fonte  il  se  sépare  de  l'arséniure 
de  nickel  cl  qu'il  ne  reste  pas  de  ce  métal  dans  le  verre. 

Le  grillage  s'opère  dans  un  four  dont  la  sole,  plate  et 
rectangulaire , en  briques  , a 3 mètres  de  large  sur  3 mè- 
tres 70  de  longueur  ; la  voûte  a 33  centimètre»  sur  les  côtés 
et  48  au  milieu;  elle  est  courbe  à l'extrémité;  la  porte  a 
1 mètre  06  de  large  et  35  centimètres  de  haut  ; une  lige  de 
fer  ronde,  mobile  sur  un  axe,  placée  en  travers,  sert  à pla- 
cer la  lige  du  ringard  avec  lequel  l'ouvrier  remue  lu 
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scblkfi;  le  foyer  se  trouve  à l'autre  extrémité  ; la  flamme 
parcourt  le  fourneau  et  Tient  aortir  par  la  porte  de  charge 
recouverte  d'une  hotte  à deux  issues,  l'une  communiquant 
avec  un  caual  en  micaschiste  de  47  mètres,  qui  commu- 
nique elle-même  avec  plusieurs  étages  de  chambres  A la 
partie  supérieure  desquelles  se  trouve  une  cheminée  pour 
le  dégagement  des  vapeurs  non  condensées  ; l'autre  com- 
munique avec  une  cheminée  garnie  d'un  registre  servant 
de  dégagement  pour  les  vapeurs  qui  n'ont  pas  pénétré 
dans  le  canal . 

Quand  le  fourneau  a été  chauffé  pendant  six  heures  en- 
viron , on  y Jette  3 quintaux  de  schlich  un  peu  humide 
pour  qu'il  ne  soit  pas  entraîné  par  le  courant  d'air,  et  en 
l'étendant  en  couches  uniformes  sur  la  sole  et  l'agitant  de 
temps  en  temps  au  moyen  d'un  ringard  ; on  ménage  beau- 
coup la  température  pendant  les  cinq  ou  six  premières 
heures,  de  peur  que  la  matière  ne  s'agglomère , et  on 
l'augmente  successivement  jusqu'au  plus  haut  degré  pos- 
sible : l'opération  est  achevée  au  bout  de  seize  à vingt 
heures.  La  matière  grillée  est  retirée  du  fourneau  et  rem- 
placée par  une  quantité  nouvelle  aussitôt  qu'il  s'est  con- 
venablement refroidi. 

Ou  obtient  environ, par  quintal  de  minerai,  25  à 30  d’a- 
cide arsénieux,  que  l'on  extrait  de  temps  à autre  des  che- 
minées dans  lesquelles  pénètrent  des  ouvriers  couverts  de 
robes  en  peau  et  la  figure  garnie  de  masques  avec  des  œil- 
lères en  verre  : des  éponges  mouillées  garnissent  l’ouver- 
ture destinée  à la  respiration.  L'acide  recueilli  dans  la 
première  chambre  est  presque  pur,  celui  des  autres  ren- 
ferme dn  soufre  ; en  le  distillant  dans  des  pots  en  fonte  sur 
lesquels  on  adapte  trois  tuyaux  de  même  matière,  recou- 
verts d'un  chapiteau  en  tôle  qui  communique  avec  une 
chambre  de  condensation  , l'acide  se  condense  en  une 
masse  vitreuse  dont  une  partie  est  colorée  et  exige  de  nou- 
veaux raffinages. 

Le  quartz  contenant  du  minerai  de  cobalt  disséminé  est 
grillé  avec  moitié  de  schlicb  ; l’upération  dure  seulement 
seize  heures. 

Les  seblichs  passés  au  crible  donnent  une  poudre  que 
l'on  emploie  aux  opérations  dont  nous  allons  parler;  les 
fragments  qui  sont  restés  dessus  sont  hocardés  A sec  et 
grillés  de  nouveau.  Les  schlicbs  de  première  qualité  per- 
dent environ  50  pour  cent,  les  schlicbs  communs,  40,  et 
les  quartz  cobaltifèrcs,  6 pour  cent. 

Le  safre  obtenu  par  ce  procédé  est  fondu  avec  de  la  po- 
1as»e , du  sable  et  une  plut  ou  moins  grande  quantité  de 
l'espèce  de  verre  peu  coloré  appelée  etchel , obtenu  dans 
le  lavage  du  smalt  : on  fait  le  mélange  à la  pelle  dans  une 
auge  eu  bois. 

La  fusion  s'opère  dans  des  pots  de  verrerie  un  peu  co- 
niques. fabriqués  avec  une  argile  très-réfractaire  ne  ren- 
fermant pas  de  chaux;  le  four,  analogue  A ceux  des  verre- 
ries, est  circulaire  et  renferme  ordinairement  six  pois  : 
quand  il  est  assez  élevé  en  température,  si  les  pots  sont 
neufs  on  les  enduit  d'un  peu  de  verre  bleu  en  poudre  et  on 
charge  dans  chacun  un  quintal  de  mélange,  et  après  six  à 
huit  heures  le  verre  est  fondu;  on  le  laisse  quelque  temps 
en  repos  pour  s'affiner  ; il  sc  forme  à la  surface  une  couche 
de  fiel  de  verre  et  au  fond  une  masse  plus  ou  rooios  con- 
sidérable de  tpçitt.  Apièt  avoir  séparé  le  fiel  de  verre, 
on  puise  A la  poche  le  verre  bleu  que  l'on  jette,  pour  le 
briser,  dans  de  l'eau  froide  renfermée  dans  un  bassin  où 
elle  se  renouvelle  continuellement.  SI  le  minerai  renferme 


une  grande  quantité  de  nickel,  on  tire  tout  au  plus  la 
moitié  du  verre  sans  qu’il  renferme  de  speiss  ; on  le  sépare 
en  le  laissaut  se  déposer  dans  la  cuillère , ou  bien  on  sc 
sert  de  creusets  munis  d’une  douille  par  le  moyen  de 
laquelle  on  l'extrait. 

Le  verre  est  d'abord  bocardé  A sec  et  passé  au  crible . 
puis  moulu  sur  une  meule  gisante  circulaire,  au  moyen 
d'une  autre  mobile,  formée  de  deux  pièces  de  la  forme 
d’un  parallélipipède  maintenues  A un  écartement  de 
16  centimètres  environ  et  renfermées  dans  une  caisse  en 
bois  que  l’on  peut  fermer  avec  un  couvercle;  on  y ajoute 
un  peu  d'eau.  Après  un  temps  déterminé  par  le  degré  de 
ténuité  que  l'on  veut  obtenir,  on  fait  tomber  la  matière 
dans  des  cuves  en  bois,  en  ouvrant  un  orifice  pratiqué  sur 
la  paroi  latérale  de  la  caisse.  Il  se  forme  en  peu  d'instants 
un  précipité  de  l'azur  le  plus  foncé , appelé  tireublau  ou 
gros  bleu  que  l'on  sépare  en  décantant  le  liquide  dans  d'au- 
tres cuves  : dans  la  seconde  se  précipite  la  farbe  ou  cou- 
leur ; dans  la  troisième  Yetchel  ou  sable  bleu,  et  enfin  U 
reste  en  suspension  le  tumpf  etchel  ou  etchel  de  cure 
que  l'on  fait  entrer  dans  les  mélanges  à fondre. 

Chaque  nuance  est  ensuite  lavée  dans  une  cuve  avec  de 
l'eau  dans  laquelle  on  l'agite;  après  l’avoir  laissée  déposer, 
on  la  sèche  à l’air  ou  dans  des  étuves. 

Les  azurs  obtenus  par  ces  divers  procédés,  forment  un 
assez  grand  nombre  de  variétés  que  l'on  trouve  dans  le 
commerce  sous  les  désignations  suivantes  : 

F U,  outremer  fin. 

M U,  outremer  moyen. 

O 1,  outremer  commun. 

F C,  FF  C,  FFF  C,  azur  fin,  azur  surfin,  etc. 

M C,  azur  moyen. 

O C,  azur  commun. 

F U K C,  fio ordinaire,  eschcl  broyé. 

O C C,  ordinaire,  escbel  broyé. 

FF  E , FFF  E , FFFF  E , eschel  deux  fois  Au , trois  fois , 
quatre  fois  lavé. 

cochenille.  ( Agriculture,  Commerce.  ) La  cochenille, 
coccus  cacli  de  Linuée,ctl  un  insecte  bémiptère  apparte- 
nant A la  famille  des  gallinscclea  de  Lalreille,  dont  la 
femelle  renferme  une  matière  colorante  rouge , riche  et 
abondante,  qui  la  fait  rechercher  pour  la  teinture  et  la  fa- 
brication du  carmin.  La  cocbeuille  femelle  est  ovoïde, 
acutnmée,  légèrement  aplatie  eu  dessous  ; son  corps  est 
couvert  d'auneaux  toujours  visibles, peu  nombreux;  entre 
les  deux  premières  paires  de  pattes  die  porte  un  suçoir 
avec  lequel  elle  se  fixe  sur  les  cactiers.  Une  fois  parvenue 
IA,  elle  y est  fécondée  par  le  mAle;  alors  son  corps  se  dé- 
veloppe, s’arrondit,  et  elle  finit  par  produire  un  grand 
nombre  d'œufs, d'où  naissent  autant  de  nouveaux  insectes, 
si  l’on  n*a  pas  soin  de  la  recueillir  avant  cette  époque; 
eufin,  elle  meurt  et  se  dessèche  sur  la  place  où  elle  a vécu. 
Le  mAle  est  plus  petit  que  la  femeklc;  il  n'a  point  de  suçoir 
cl  porte  deux  ailes  bien  développées,  au  moyen  desquelles 
il  vole  pour  chercher  les  fcmdies  qui  n'en  ont  poiul,  et 
les  féconder. 

Les  cochenilles , telles  qu'on  les  trouve  dans  le  com- 
merce , ont  tout  au  plus  5 millimètres  de  long  sur  4 de 
large  ; elles  sont  dures,  fragiles,  déformées  et  irrégulières, 
mais  présentent  toujours  des  segments  visibles.  Si  ou  les 
fait  macérer  dans  l'eau  tiède  pendant  douze  A quinze  heu- 
res, elles  lui  communiquent  une  teinte  rouge,  se  gonflenl, 
s’arrondissent  et  rcprenncul  leur  forme  naturelle.  Si  alors 
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on  les  ouvre, on  voit  qu'elle»  toni  remplies  d'une  foule  de 
petits  corps  ovoïde»,  rougeâtre»,  dispersé»  dans  une  pulpe 
incolore  : ce  sont  des  crufs. 

La  composition  chimique  de  la  cochenille  a été  exami- 
née par  MM.  Pelletier  et  Caventou,qui  ont  trouvé  qu'elle 
était  formée  : 

1o  D'une  matière  colorante  à laquelle  ils  ont  donné  le 
nom  de  carminé; 

2°  D'une  matière  animale  particulière; 

3°  D'une  matière  grasse  , soluble  dans  l'éther , formée 
de  stéarine , d'oléine  et  d'un  acide  odorant  ; 

4<*  De  phosphate»  de  chaux  et  de  potasse , de  chlorure 
de  potassium , de  carbonate  de  chaux  , et  de  potasse  unie 
A un  acide  organique. 

I.a  carminé  est  »olide,  non  cristallisée,  rouge  pourpre, 
fusible  A 40°;  très-soluble  dans  l’eau,  peu  soluble  dans 
l'alcool  pur;  insoluble  dans  l'éther  sulfurique,  les  huiles 
fixes  et  le»  huiles  volatiles.  Les  acides  sulfurique  , nitrique 
et  hydrochlorique  concentrés,  l'ioie  et  le  chlore,  la  dé- 
truisent. Les  mêmes  acides  étendus  et  les  acides  végétaux 
rendent  sa  couleur  plus  vive.  I.'aclde  acétique  la  dissout 
très-bien  ; il  en  est  de  même  de  l'ainmoniaqiie  liquide. 
Les  dissolutions  alcalines,  mises  en  contact  avec  une  dis- 
solution de  carminé,  la  font  passer  au  violet;  l'eau  de 
chaux  seulement  la  précipite.  Si  l'on  ajoute  de  l'alumine 
en  gelée  dans  une  dissolution  de  carminé  , ces  deux  ma- 
tières se  combinent,  et  la  dissolution  peut  être  complète- 
ment décolorée.  I.a  laque  ainsi  obtenue  est  d'un  très- beau 
rouge  , mais  elle  peut  devenir  cramoisi  si  l'on  chauffe  la 
liqueur  dans  laquelle  elle  s'est  formée.  La  plupart  des  dis- 
solutions (alines  versées  dans  une  liqueur  contenant  de  la 
carminé,  en  font  passer  la  couleur  au  cramoisi;  le  sulfate 
de  chaux  , le  proto-chlorure  d'élain,  le  prolo- nitrate  de 
mercure  et  le  sous-acétale  de  plomb  la  précipitent. 

Par  Faction  de  la  chaleur, la  carminé  se  décompose  sans 
donner  de  produits  azotés. 

La  carminé  a été  obtenue , par  MM.  Pelletier  et  Cavro- 
ton,  en  épuisant  la  cochenille  par  l’éther;  traitant  A plu- 
sieurs reprises  le  résida  par  l'alcool  bouillant;  laissant  re- 
froidir; traitant  le  dépôt  qui  se  forme  par  de  l'alcool  pur, 
puis  y ajoutant  un  volume  égal  au  sien  d'éther  sulfurique 
également  pur.  Il  sc  produit  un  dépAtde  carminé  [1]. 

La  cochenille  a d'abord  été  exploitée  au  Mexique  seule- 
ment, mais  depuis  quelques  années  on  l’a  propagée  dans 
plusieurs  contrées  , telles  que  la  Barbarie  et  les  cèles  mé- 
ridionales d'Espagne.  F.llea  parfaitement  réussi  A Alger, 
où  elle  promet  de  devenir  un  objet  d’une  grande  impor- 
tance pour  l'agriculture  et  le  commerce. 

C'est  sur  des  cactier»  que  la  cocheoille  ordinaire  se  fixe. 
File  habite  de  préférence  le  nopal , cactus  tuna  de  l.innée, 
et  le  cactus  coccinillfer  du  même  botaniste,  et  c’est  sur 
celle  dernière  plante  qu'on  la  recueille  au  Mexique  ; mais 
elle  vient  également  sur  le  cactus  opuntia,  LK  (raquette, 
cardasse) , qui  se  reproduit  avec  la  plus  grande  facilité 
dans  le  midi  de  la  France , en  Espagne , en  Italie  et  en 
Barbarie. 

On  facilite  la  reproduction  de  la  cochenille  en  cultivant 
de*  champs  que  Fon  plante  de  radiers,  auxquels  on  donne 
le  nom  de  nopateries.  La  rrprodudion  des  ractiprs  est 
on  ne  peut  plus  facile  ; car  il  suffit  d'arracher  des  seg- 

[i]  Ce  procédé  permet  de  penser  que  la  carminé  qui  ne  cris- 
tallise pas  pourrait  bien  u'étre  pas  une  matière  immédiate 


ments  des  tiges  foliacées  et  de  les  planter  en  terre  pour 
qu'ils  y prennent  racine  et  forment  une  nouvelle  plante. 

Si  la  saison  ou  le  sol  étaient  humides,  il  faudrait  même 
ne  point  replanter  les  feuilles  de  suite,  mais  attendre 
qu’elles  fussent  un  peu  flétries  par  l'évaporation  du  suc 
qu'elles  renferment,  sans  quoi  elles  pourriraient.  On  les 
plante  eu  lignes,  et  on  les  espace  suffisamment  pour  qu'on 
puisse  les  parcourir  sans  être  trop  géné,  A l'époque  A la- 
quelle le»  petites  cochenilles  sont  près  d'éclore.  On  cueille 
quelques  branches  de  cartiers  qui  en  sont  couvertes,  et  on 
les  conserve  A Fabri  quelque  temps  s'il  le  faut , pour  at- 
tendre l'époque  A laquelle  on  doit  les  semer.  Alors  on 
fait  de  petits  nids  avec  de  U filasse  de  feuilles  de  palmier 
ou  de  musa , ou  avec  du  coton  ; dans  chacun  de  ces  petits 
nids  on  place  huit  A dix  femelles,  et  on  les  dispose  sur  lea 
cartiers  des  nopaleries,  en  profitant  de  leurs  épines  pour 
les  maintenir.  Bieotôt  les  petites  cochenille»  apparaissent 
et  se  répandent  sur  les  plantes,  où  elles  se  fixent  et  sont 
fécoudées.  Quand  elb-s  sont  prèles  A pondre,  on  les  re- 
cueille en  raclant  légèrement  la  surface  des  cactiers  avec 
un  couteau  mousse  pour  les  faire  tomber  dans  un  vase  où 
on  les  reçoit.  Malgré  la  perte  de  leur  suçoir,  les  cochenilles 
vivent  encore,  et  clics  finiraient  par  pondre  si  on  ne  les 
faisait  périr,  en  les  expiant  à la  vapeur  de  l'eau  bouillante 
ou  en  les  chauffant  dans  une  étuve.  Quoi  qu’il  en  soit , on 
les  dessèche  complètement , afin  de  pouvoir  les  conserver. 

Les  cochenilles  du  commerce  sont  : la  cochenille  mes- 
lègue , ou  Jaspée,  ou  argentée  ; la  cochenille  noire  ; 
la  cochenille  rouge  ; et  d'autres  espèces  de  genre  coccus  : 
le  coccus  pofonicus  et  le  coccus  i/icis. 

La  coche nilte jaspée  e*t  recouverte  d’un  enduit  pul- 
vérulent, ManchAlre,  nacré,  assez  abondant;  c'est  la  plus 
estimée  du  commerce. 

I.a  cochenille  noire  ne  présente  point  Fcuduil  blan- 
châtre que  Fon  trouve  sur  la  cochenille  jaspée,  et  elle  est 
moins  recherchée  qu'elle. 

La  cochenille  rouge  a uu  fond  rougeitre  traversé  par 
des  raies  blanchAtrcs  dues  A l'existence  de  la  matière 
blanche,  qui  se  trouve  dans  les  intervalles  des  anneaux  qui 
couvrent  son  corps.  Elle  est  peu  estimée. 

Il  parait  que  la  cochenille  noire  est  la  même  espèce 
que  la  cochenille  jaspée , mais  qu'on  la  fait  périr  en  la 
plongeant  dans  l'eau  bouillante,  ce  qui  lui  enlève  la  pous- 
sière blanchâtre,  qui  la  recouvre  habituellement,  en  même 
temps  que  delà  matière  colorante;  cette  perte  diminue 
sa  valeur  réelle.  Souvent  on  IVxiwse  à l'humidité  et  on 
l’agite  dans  du  talc  pulvérisé,  qui  s'y  attache,  pour  lui 
communiquer  l’aspect  de  la  cochenille  jaspée.  Cette  fraude 
ne  peut  être  facilement  reconnue  qu’en  prenant  une 
assez  grande  quantité  de  cochenille,  la  desséchant  com- 
plètement et  l'agitant  sur  un  tamis  placé  au-dessus  d'un  ** 
papier  ; il  se  détache  alors  du  talc  que  Fon  reconnaît  A 
son  incombustibilité. 

Les  cochenilles  des  cactiers  nous  parviennent  dans  des 
emballage*  de  jonc  recouverts  de  cuir,  formaut  des  surons 
du  poids  de  75  à 8u  kilogrammes. 

Sous  le  nom  de  cochenille  Sflveslre,  on  a vendu  une 
cochenille  tomcnleuse,  ou  une  masse  de  débris  de  coche- 
nille et  de  matières  muqueuses  et  colorâmes  rouges.  On 
□'en  rencontre  plus  dans  le  commerce. 

Il  est  probable  qu'en  l'extrayant  de»  laque»  ou  de*  tissus  aux- 
quels elle  te  combine.»!)  pourrait  l'obtenir  beaucoup  plus  pure. 
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I.a  cochenille  de  Pologne  on  graine  d'écarlate  de  Po-  | 
lognc,  cactus  polonicus,  L.  , vient  sur  les  racines  de  j 
plusieurs  polygonées,  sur  le  scleranthus  annuus,  sur  la 
tormentille,  etc.  Celte  espèce  est  difficile  à cultiver  et  à 
récolter  ; elle  devient  très-rare  dans  le  commerce  et  n’est 
plus  employée.  Il  parait  qu'en  la  faisant  bouillir  dans 
IVau.  elle  répand  une  odeur  qui  incommode  les  ouvriers, 
et  que  la  teinte  qu'elle  donne  n'est  pas  aussi  belle  que 
celle  de  la  corhcnille  du  Mexique. 

La  rorhenillc  du  chine  coccifèrc  qui  ressemble  beau- 
coup à l’yeuse,  est  la  même  chose  que  le  kermès  végétal  j 
elle  est  beaucoup  plus  volumineuse  que  celle  des  cacticrs, 
lisse,  globuleuse,  mince,  fragile,  déchirée,  moins  colorée, 
et  ne  présente  point  de  traces  d’anneaux.  On  la  recueille  ; 
sur  un  chêne  vert  qui  croit  dans  le  midi  de  la  France  et  en 
Fspagnc.  On  la  fait  ensuite  périr  à la  vapeur  du  vinaigre, 
ou  en  la  plongeant  dans  l’eau  bouillante. 

N.  I.astaigne  a fait  subir  un  examen  chimique  au  ker- 
mès végétal,  et  il  a trouvé  qu'il  était  formé  de  : 

1o  Une  matière  grasse  jaune  ; 

L'ne  matière  colorante  rouge  , ayant  la  plus  grande 
analogie  avec  la  carminé; 

3®  L'ae  matière  animale  particulière,  azofée,  qu’il  a 
nommée  coccine  [I]  ; 

4 ® Des  phosphates  de  potasse,  de  soude , de  chaux,  et 
des  chlorures  de  potassium  et  de  sodium. 

Le  kermès  végétal  est  employé  en  teinture,  en  phar- 
macie et  pour  colorer  des  liqueurs  potables.  Dans  le  com- 
merce, on  le  trouve  renfermé  dans  des  barils  ou  des  cais- 
ses de  poids  très-variables.  A.  Baddribort. 

cocons.  V . Vxis  x soir.. 

COKE.  y.  Ilot  1 (.LE. 

COLCOTHAR.  f'.  Fr». 

COLLAGE  DD  PAPIER.  #/.  PAPIER. 

colle  a boccbe.  (Technologie.)  La  colle  à bouche  est 
une  matière  gélatineuse,  sèche,  que  l’on  emploie  i froid 
pour  coller  le  papier  sur  les  planches  à dessiner,  ou  pour 
attacher  plusieurs  feuilles  de  papier  les  unes  à la  suite 
des  autres . On  la  prépare  en  faisant  macérer,  dans  une 
petite  quanliléd*eau,de  la  colle dcFlandrcde  belle  qualité. 
Ouand  la  colle  est  bien  ramollie,  on  h chauffe  dans  l’eau 
qui  la  couvre  et  elle  s’y  dissout  facilcmes.1.  On  y ajoute 
alors  environ  0, 1 de  son  poids  de  sucre  blanc,  cl  Pou  con- 
tinue de  chauffer  jusqu’à  ce  que  la  masse  soit  transparente 
et  homogène  ; à cette  époque,  on  la  retire  du  feu,  et,  lors- 
que par  le  refroidissement  elle  est  sur  le  point  deic  figer, 
on  l’aromatise  avec  de  l’huile  volatile  de  citron.  On  la  coule 
ensuite  dans  un  moule  parallélipipédique , qui  doit 
avoir,  en  longueur  et  en  largeur,  des  dimensions  (elles, 
qu’elles  correspondent  à un  certain  nombre  de  (ablettes 
de  colle  à bouche  prise  à l’état  frais. 

Lorsque  la  colle  est  entièrement  figée  et  qu’elle  est  sous 
forme  d’une  gelée  très-consistante,  on  la  détache  du  moule 
en  la  renversant  sur  un  plan  bien  dressé  ; alors  on  la  coupe 
par  bandes  parallèles  et  horizontales  de  six  millimètres 
d’épaisseur  au  moins,  en  commençant  par  la  partie  supé- 
rieure ; cela  s’exécute  avec  un  fil  de  cuivre  très-mince, 
tendu  à la  partie  inférieure  d’un  assemblage  de  trois  pièces 
de  bois  réunies  à angles  droits  et  formant  un  rectangle 
dont  le  fil  métallique  est  le  quatrième  côté.  Ce  cadre  se 

[i]  Elle  avait  déjà  été  observée  par  MM.  Pelletier  cl  Cavcu- 
lou  dans  la  cochenille  des  cacticrs. 
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meut  à coulisse  dans  un  antre  cadre  n’ayant  aussi  que  trois 
côtés  assemblés  d’une  manière  très-solide.  Le  fil  de  cuivre 
glisse  en  dehors  du  deuxième  cadre  cl  peut  être  amené  & 
toutes  les  hauteurs  désirables  en  levant  ou  baissant  le 
cadre  qui  le  porte  dans  la  coulisse  du  second  cadre  qui 
doit  être  appuyé  sur  le  plan  horizontal  ; il  suffit  alors  de 
I l'y  promener  de  manière  que  le  fil  rencontre  la  colle,  pour 
i que  celle-ci  soit  coupée  régulièrement,  si  l'on  a soin  de 
I tenir  le  cadre  toujours  vertical  ou  de  l'incliner  d'une  quan- 
' lilé  toujours  égale. 

Lorsque  la  colle  est  coupée  en  lames  horizontales,  on 
I la  divise  verticalement  en  long  et  en  travers,  pour  lui 
I donner  toutes  les  dimension*  convenables.  F.nsuile  elle 
est  placée  sur  des  plaques  de  fer-blanc,  dont  la  surface  est 
amalgamée  avec  du  mercure , pour  qu'elle  oe  s'y  attache 
point,  et  on  la  fait  sécher  dans  un  courant  d'air,  à l'om- 
bre, ou  dans  une  étuve  dont  la  température  est  peu  élevée 
d’abord,  pour  ne  pas  la  liquéfier. 

Pour  employer  la  colle  à bouche,  il  faut  la  ramollir 
dans  la  bouche  en  l'imprégnant  d'une  petite  quantité  de 
salive,  puis  la  poser  entre  les  parties  que  l’on  veut  faire 
adhérer,  et  l'y  comprimer  en  lui  donnant  un  mouvement 
de  va-et-vient.  Il  ne  faut  plus  ensuite  que  frotter  rude- 
. ment  ces  parties  avec  un  corps  dur  et  lisse,  pour  qu'elles 
l adhèrent  fortement.  Entre  le  frottoir  et  le  papier  que  l'on 
j veut  coller,  il  faut  placer  une  bande  de  papier  commun 
pour  empêcher  que  le  premier  ne  soit  lissé  ou  déchiré. 

A.  fUUDBIROXT. 

colle  de  gélatine.  ( Technologie .)  Sous  le  nom  de 
colle  de  gélauline  nous  comprendrons  la  colle  forte,  qui 
sert  pour  la  menuiserie,  et  les  colles  de  même  nature  qui 
sont  employées  à d'autres  usages. 

Ces  colles  se  préparent  avec  des  matières  animales  très- 
variahles  par  leur  aspect,  mais  ne  différant  point  sous  le 
rapport  chimique.  La  base  de  ces  matières  est  le  tissu 
muqueux  des  anatomistes,  qui  se  trouve  réparti  dan*  les 
membranes,  la  peau,  les  aponévroses,  les  tendoos , les 
cartilages  et  les  os. 

Les  matières  premières  employées  pour  préparer  la 
colle  de  gélatine,  sont  : 

Les  brochettes , ou  raclures  de  peaux,  préparées  par 
les  mégissiers;  elles  sont  très- bonnes  pour  la  fabrication 
de  la  colle  ; M.  Paycn  estime  qu’elles  eu  rendent  de  0,44 
à 0,46.  Les  Buenos- Ayres,  ou  peaux  d'emballage  et 
rognures  des  peaux  à tanner,  venant  du  Brésil;  elles  pro- 
duisent 0,56  à U, 60  de  colle.  Les  efjleurures,  qui  provien- 
nent de  la  fabrication  des  buffles  et  ne  donnent  qu'un  tiers 
de  leur  poids  de  colle.  Les  patins  ou  gros  tendons  des 
bœufs,  qui  donnent  0,35  de  colle.  Les  rognures  des  par- 
ebemim-ries,  qui  sont  riches  en  gélatine.  Les  tanneries, 
ou  parties  rejetées  par  les  tanneurs , parce  qu’elles  ne 
doivent  pas  être  (années  ; clics  comprennent  des  oreilles 
de  moutons,  drs  pieds  de  veaux,  des  queues,  des  lambeaux 
de  peaux,  etc.;  elles  donnent  une  quantité  de  colle  qui 
peut  varier  depuis  0,33  jusqu'à  0,45.  On  emploie  aussi 
d'autres  débris  de  peaux,  que  l'on  rencontre  plus  rare- 
ment; enfin  tiennent  les  os,  qui  ne  trouvaient  pas  d’em- 
ploi il  y a une  vingtaine  d'années,  et  qui  maintenant  sont 
réclamés  par  plusieurs  genres  d'industries , qui  en  con- 
somment de  telles  quantités  que  leur  prix  se  tient  assez 
élevé.  La  quantilé  de  colle  qu'ils  peuvent  | roduirc  est 
très-variable,  suivant  le  genre  des  os  et  celui  des  animaux 
dont  ils  proviennent,  cl  scion  leur  âge. 
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Les  os  plats  et  minces  son!  préférés  aux  antres  os,  parce 
que  leur  traitement  à Pacifie  est  plus  rapide.  I.es  os  des 
jeunes  animaux  sont  très-riches  eu  gélatine  et  faciles  à 
traiter;  cependant  les  os  lon|-s  des  membres  des  mou- 
tons, que  Pon  lue  quelquefois  à un  âge  assez  avancé,  sont 
recherchés  parce  qu'ils  donnent  un  beau  produit.  Les  os 
des  chevaux  sont  très-calcaires  et  donnent  une  colle  for- 
tement éolorée  : on  en  emploie  le  moins  possible. 

Parmi  les  différentes  matières  premières  qui  servent 
pour  faire  de  la  colle,  on  trouve  souvent  des  produits  ani- 
maux qui  sont  impropres  à cet  usage  et  que  Pon  met  de 
côté  pour  les  vendre  ou  pour  les  exploiter.  Par  exemple, 
les  pieds  de  boeuf  donnent  l’huile  connue  sous  lo  nom 
d'huile  de  pieds  de  boeuf;  les  sabots,  de  quelque  animal 
qu'ils  proviennent , ainsi  que  les  cornes , sont  employés 
dans  la  fabrication  du  bleu  de  Pnisse. 

Les  procédés  varient  selon  que  la  matière  gélatineuse 
doit  être  extraite  des  os  ou  des  cartilages,  ou  des  matières 
membraneuses  seulement  ; ils  seront  exposés  séparément 
jusqu'à  l'époque  à laquelle  la  colle  est  amenée  à Péiat 
d'une  gelée  consistante. 

Préparation  des  matières  membraneuses  et  tendi- 
neuses. Toutes  ces  matières  sont  mises  en  macération 
dans  un  lait  de  chaux  pendant  plusieurs  jours,  et  lors- 
qu'on juge  que  la  chaux  s'est  carbonatée  en  absorbant 
l'acide  carbonique  de  l'atmosphère,  on  renouvelle  le  lait 
de  chaux  , et  cela  deux  ou  trois  fois,  suivant  l'épaisseur 
des  matières  que  l’on  traite  et  suivant  leur  dcgié  de  pureté; 
car,  plus  elles  sont  impures,  plus  il  faut  les  faire  macérer 
dans  le  lait  de  chaux  qui  détmit  quelques  matières  solubles 
qui  coloreraient  la  colle,  et  qui  opère  une  espèce  de  lavage. 

Après  la  macération,  les  matières  sont  retirées  des  cures 
avec  des  cuillers  percées,  puis  jetées  dans  les  paniers  oü 
elles  achèvent  de  s'égoutter;  ensuile  on  les  étale  sur  le 
sol,  qui  doit  être  bien  nettoyé,  pour  les  y faire  sécher,  et 
on  les  y retourne  deux  ou  trois  fois  le  jour,  pour  accélérer 
cette  opération. 

Quelques  personnes  vendent  les  matières  ainsi  prépa- 
rées à d'autres  qui  les  transforment  en  colle. 

La  chaux  exerçant  une  influence  réelle  sur  les  matières 
destinées  à faire  de  la  colle.  Il  n'est  pas  indifférent  de  les 
traiter  par  l'eau  bouillante  avant  ou  après  la  dessiccation  : 
la  chaux  facilite  la  dissolution  des  matières  gélaliueuscs 
et  transforme  en  savon  insoluble,  les  parties  grasses 
qu'elles  renferment.  Ce  savon  se  sépare  mieux  des  bains 
que  les  graisses,  et  la  colle  qui  en  résulte  est  ordinaire- 
ment plus  claire;  elle  est  aussi  plus  cassante  et  moins 
propre  à la  menuiserie.  Ainsi,  quand  la  colle  n'est  point 
destinée  à cet  art,  il  est  bon  de  la  faire  avec  des  matières 
qui  ne  sont  point  entièrement  desséchées,  attendu  qu’elles 
renferment  encore  de  la  chaux  caustique. 

Si  l'on  voulait  faire  de  la  colle  parfaitement  neutre,  U 
faudrait  aérer  pendant  longtemps  les  matières  premières 
après  leur  traitement  à la  chaux;  mais,  avant  de  cher- 
cher à les  dissoudre,  U faudrait  les  faire  macérer  dans 
l'eau  pendant  vingt-quatre  heures  environ. 

Leur  dissolution  est  alors  rapide,  parce  qu'elles  sont  en- 
tièrement pénétrées  par  l'eau  qui  agit  sur  toute  leur  masse 
à l'instant  où  elle  acquiert  une  température  élevée.  Sans 


cela,  l'action  de  l'eau  ne  marcherait  que  de  la  périphérie 
vers  le  centre,  et  elle  serait  beaucoup  plus  lente.  Après  la 
dernière  macération,  les  matières  seront  lavées  à grande 
eau,  puis  égouttées  avant  de  les  dissoudre. 

Si  l'on  voulait  préparer  de  la  colle  alcaline  avec  des 
matières  neutres,  il  faudrait,  pendant  qu'elle  est  dissoute, 
y ajouter  un  peu  de  lait  de  chaux  récemment  préparé.  Sa 
séparation  s'opère  ordinairement  avec  facilité,  et  il  ne 
trouble  point  la  colle. 

Dans  tous  les  cas , une  légère  alcalinité  est  préférable  à 
une  neutralité  parfaite,  à cause  de  la  séparation  des  ma- 
tières grasses. 

La  dissolution  des  matières  gélatineuses  se  fait  dans  des 
chaudières  de  cuivre  à double  fond , chauffées  en  partie 
au  bain-marie,  et  en  partie  à la  vapeur.  Ce  mode  de 
chauffage  n’est  pas  plus  coûteux  qu’un  autre  et,  en  don- 
nant un  beau  produit , il  met  à l'abri  des  inconvénients 
qui  résultent  toujours  de  l'emploi  des  chaudières  à feu  nu. 
Si  l'on  n'avait  point  de  chaudière  à vapeur  à sa  disposi- 
tion, il  faudrait  faire  usage  d'un  double  fond  percé  de 
trous , qui  serait  porté  sur  trois  pieds  et  retiendrait  les 
matières  à une'  certaine  distance  de  la  partie  inférieure 
de  la  chaudière  pour  les  empêcher  de  brûler. 

Pour  emplir  la  chaudière,  on  y met  d’abord  de  l’eau 
jusqu'aux  deux  tiers  tout  au  plus;  on  allume  le  feu,  et 
pendant  que  l'eau  chauffe,  on  y ajoute  les  matières  en 
ayant  soin  de  les  immerger  autant  que  possible,  et  d'en 
mettre  assez  pour  qu'elles  dépassent  les  bords  du  vase. 
Par  l’action  de  la  chaleur,  une  portion  de  la  gélatine  se 
dissout;  les  matières  s'affaissent,  et  bientôt  elles  sont 
complétera)  nt  immergées;  alors  il  apparaît  une  écume 
que  l'on  enlève  soigneusement.  On  remue  la  masse  en  la 
| soulevant  avec  une  forte  spatule  de  bois,  et,  pour  «pie 
j l'homogénéité  soit  aussi  complète  que  possible,  on  soutire 
, quelques  seaux  de  liquide  par  un  robinet  inférieur,  et  on 
; les  verse  dans  la  chaudière. 

I On  essaye  alors  la  colle  en  prenant  dans  une  demi- 
] coquille  d'œuf  une  petite  quantité  duliquidc  de  lachaudiérc 
| et  l'exposant  dans  un  courant  d'air  froid  ; s'il  se  prend  en 
une  gelée  consistante,  la  colle  est  formée.  Il  faut  alors  la 
j faire  couler  dans  une  rigole  qui  la  conduit  dans  un  tamis 
placé  au-dessus  d'une  cuve  chauffée  à l'avance  avec  de 
; l'eau  bouillante  [1],  Là,  la  colle  est  filtrée  et  elle  laisse 
déposer  des  matières  que  l'on  sépare  par  décantation 
avant  qu'elle  se  prenue  en  gelée,  ce  que  l'on  retarde  au- 
tant que  possible  en  la  couvrant  avec  un  couvercle  de  bois 
et  avec  des  couvertures  de  laine. 

Après  que  l’on  a fait  couler  une  première  portion  de 
colle,  toutes  les  matières  gélatineuses  ne  sont  point  com- 
1 plétemeot  dissoutes , il  faut  ajouter  de  l’eau  bouillante  et 
j continuer  l'opération,  puis  enlever  la  colle  aussitôt  qu'elle 
' est  formée,  car  elle  se  colore  sur  le  feu.  Un  pareil  traitc- 
; ment  est  répété  une  troisième  fois;  le  résidu  de  cette  der- 
nière opération  est  placé  dans  des  sacs  de  toile  pendant 
qu'il  est  encore  cbaud,  et  soumis  à la  presse  pour  en  ex- 
traire lo  reste  du  liquide. 

Préparation  des  os.  Les  os  étant  à peine  attaquables 
par  l'eau  bouillaute,  ou  est  obligé  de  les  traiter  par  d'au- 
tres procédés  pour  en  extraire  la  gélatine. 


[i]Si  lachaudiérc  n était  point  asses  élevée  au-dessus  du  d'un  spilton,  qu'il  faut  nettoyer  à l'eau  bouillante  après  chaque 
réservoir  pour  que  l'écoulement  du  liquide  pût  avoir  lieu  im-  opération, 
inédialcnicnt,  il  faudrait  l'obtenir  au  moyen  d'une  pompe  ou  j 
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Le»  o*  renferment  une  quantité  de  graisse  assez  consi- 
dérable qui  trouve  son  emploi  dans  les  arts,  et  qui  nuirait 
A la  préparation  de  la  colle  : pour  les  en  priver,  on  les 
coupe  par  morceaux  sur  un  billot,  en  les  frappant  avec 
une  hache.  Après  celle  opération,  on  les  fait  bouillir  dans 
Peau  ; la  graisse  fond , vient  nager  A la  surface  du  li- 
quide, et  on  l'enlève  avec  une  grande  cuiller  très-plate  , 
et  mince  sur  les  bords.  Quand  on  n'en  aperçoit  plus,  on 
relire  les  os  avec  une  cuiller  percée  et  on  les  place  dans 
des  paniers  pour  les  faire  égoutter.  Il  n'est  pas  inutile  de 
faire  remarquer  que  l'eau  bouillante  peut  servir  pour 
plusieurs  opérations,  car  cela  économise  une  assez  grande 
quantité  de  combustible. 

Après  le  dégraissage  , la  gélatine  des  os  peut  être  ob- 
tenue par  deux  procédé*  différent*,  t«  en  les  chaufFant 
dans  nnc  chaudière  autoclave.  2”  en  enlevant  les  sels  cal- 
caires qu'ils  contiennent,  au  moyen  de  l'acide  hydro- 
chlorique. 

Premier  procédé.  Les  os,  après  qu’on  les  a dégraissés, 
sont  passés  A la  chaux  et  soumis  A l'action  de  l’eau  sous 
l'influence  d’une  température  assez  élevée;  pour  cela,  on 
les  place  dans  une  chaudière  capable  de  supporter  une 
pression  de  plusieurs  atmosphères;  on  y ajoute  de  l'eau 
et  /'on  chauffe  jusqu'à  120»  ou  deux  atmosphères  environ  : 
à cetic  température  . les  os  sont  attaqués  , la  gélatine  se 
dissout,  se  répand  dans  l'eau,  et  la  matière  calcaire,  en 
conservant  sa  forme,  perd  sa  solidité.  Quand  on  juge  que 
toute  la  gélatine  est  dissoute,  on  diminue  le  feu.  et 
quand  la  soupape  de  la  chaudière  peut  être  ouverte  sans 
que  la  vapeur  en  sorte  avec  violence,  on  ouvre  un  robinet 
situé  A la  partie  inférieure  de  cette  chaudière,  et  le  li- 
quide qui  s’en  écoule  est  filtré  immédiatement,  puis  con- 
duit directement  ou  transvasé,  A l'aide  de  seaux,  dans  la 
chaudière  où  doit  se  faire  le  dépôt. 

A la  température  élevée  que  l’on  peut  obtenir  dans  une 
chaudière  autoclave,  les  os  seraient  attaqué»,  même  sans 
avoir  été  passé*  A la  chaux  ; mais  celte  opération  ne  doit 
pas  être  négligée,  parce  que.  comme  il  a été  dit  précédem- 
ment. elle  facilite  la  séparation  des  dernières  portions  de 
graisse  qui  diminueraient  la  transformée  de  ta  colle,  at- 
tendu qu'elles  s'en  séparent  difficilement  quand  elles  ne 
sont  pas  saponifiées. 

Deuxième  procédé.  Le»  os  sont  mis  en  macération 
dans  des  cuves  contenant  de  l'acide  liydrochlorique 
A 10»  au  plu a [I],  Far  celle  opération,  le  carbonate  cl  le 
phosphate  de  chaux  des  os  se  dissolvent,  et  la  matière 
animale  reste  sans  être  attaquée.  On  ne  peut  indiquer  le 
temps  de  la  roarération,  car  il  varie  selon  la  densité  de 
l'acide,  le  rapport  de  la  quantité  d'acide  à celle  des  os, 
selon  l'épaisseur  et  la  dureté  de  ceux-ci.  Cela  est  cause 
qu'il  faut  trier  Ici  os  pour  rassembler  ceux  qui  paraissent 
devoir  être  traités  dans  le  même  temps.  On  reconnaît  que 
le  traitement  est  suffisant  lorsqu'il*  sont  devenus  flexibles; 
si,  aprè*  une  macération  assez  prolongée,  ils  ne  le  deve- 
naient pas,  il  faudrait  renouveler  l'acide  des  cuves. 

Au  sortir  de  l’eau  acidulée,  le*  os  sont  égouttés,  lavés, 
puis  mis  en  chaux.  La  chaux,  ici,  doit  saturer  l'acide  hy- 
drochloriquc  et  le  phosphate  acide  de  chaux  restés  dans 

[i]  On  trouvera.  A l'article  rLst-riQcetm.  la  correspondance 
de*  degrés  avec  les  densité*  , et , à l'article  acide  IIthmkm.o- 
sifri,  le*  quantité'*  d'eau  et  d'acitic  réel  qui  existent  dans  un 
aride  à une  dcn»ité  donnée.  Cela  pourra  servir  pour  trouver 
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les  os;  il  est  donc  indispensable  de  les  y laisser  macérer 
un  temps  assez  long,  et  de  renouveler  le  lait  de  chaux, 
quand  on  juge  que  son  action  est  épuisée. 

En  général,  quand  on  fait  macérer  des  matières  ani- 
males d'une  manière  successive  dans  plusieurs  laits  de 
chaux,  il  est  bon  d'éviter  qu’elles  n'aient  trop  longtemps  le 
contact  de  l'air  dans  l'intervalle  des  macérations,  parce 
que  la  chaux  se  carbonate  A leur  surface  et  y forme  une 
croûte  qui  s'oppose  A l'action  des  derniers  bain*. 

Quand  les  macérations  alcalines  sont  terminées,  on  cuit 
les  os  dans  une  chaudière  A vapeur,  comme  s'il  s'agissait 
de  matières  membraneuses.  » 

La  colle  étant  souvent  employée  pour  encoller  les  tissus 
lors  de  leur  fabrication,  on  a remarqué  que  celle  qui  était 
acide  leur  conservait  plu»  de  souplesse,  parce  qu'elle  est 
hygrométrique  ; cela  a engagé  A faire  de  la  colle  légère- 
ment acide.  C.clte  colle  doit  être  traitée  dans  une  chau- 
dière de  plomb  pour  qu’elle  ne  soit  poiot  attaquée  par 
l'acide  libre  et  pour  qu'il  ne  se  forme  point  un  sel  qui  la 
colorerait. 

Une  pareille  chaudière  se  chauffe  commodément  avee 
un  courant  de  vapeur  d'eau  amenée  par  un  luhe  plongeur. 

La  colle  d'os  traitée  par  un  acide  se  fait  eu  très-peu  de 
temps;  a vaut  que  l'eau  entre  en  ébullition,  on  voit  déjà 
les  matières  s'affaisser  dans  la  chaudière.  On  la  coule 
comme  les  autres  colles,  et  la  suite  du  travail  est  la  même. 

Clarification  de  la  colle.  Lorsque  la  colle  est  dans  le 
va*e  ou  se  fait  le  départ  des  matières  qu'elle  lient  en  sus- 
pension, on  en  prend  une  cuillerée  que  l'on  verse  entre 
deux  lames  de  verre  distantes  d'un  centimètre  cl  demi  en- 
viron [2),  et  encadrées  de  (rois  côtés  par  une  lame  de  fer- 
blanc;  lorsqu'elle  est  dans  ce  vase , on  la  pigee  entre  l'œil 
et  la  lumière,  et  l’on  apprécie  sa  teinte  et  sa  limpidité.  Si 
elle  est  louche,  il  faut  la  clarifier;  cela  se  fait  avec  deux 
matières  différentes  : I»  avec  de  l'alun  ; 2°  avec  «le  l'albu- 
mine d'œufs. 

La  clarification  an  moyen  de  l'alun  ne  peut  avoir  lieu 
que  lorsque  la  colle  est  alcaline;  il  est  donc  important, 
avant  de  la  tenter,  de  s'assurer  de  l'état  de  la  liqueur  au 
moyen  des  papiers  de  tournesol  bleu  cl  rouge. 

Si  l'on  reconnaît  que  la  colle  est  alcaline,  on  peut  em- 
ployer l'alun  ; pour  cela  , on  en  a de  pulvérisé , et  l’on  en 
(iè»c  environ  40  à 50  grammes  par  hectolitre  de  colle;  on 
le  dissout  rapidement  dans  de  la  colle  bouillante,  et  on 
l'ajoute  à la  solution  gélatineuse  en  agitant  avec  un  mou- 
veron  pour  que  la  répartition  soit  exacte;  on  couvre  la 
chaudière,  et  l'on  attend  5 à 6 heures  avant  de  décanter. 

La  chaux  décompose  l'alun , en  sépare  l'alnmine  sous 
forme  d'une  gelée  qui  se  précipite  lentement  en  entraînant 
toutes  les  matières  suspendues  dans  la  liqueur. 

Si  la  liqueur  est  neutre,  ou  emploie  de  l'albumine.  Ponr 
cela , ou  délaye  rapidement  quelques  blancs  d'œufs  dans 
de  l’eau , et  on  les  ajoute  A la  colle  pendant  que  sa  tem- 
pérature est  encore  très-élevée  ; on  agite , et  les  matières 
impures  sont  amenées  A la  surface  du  liquide,  parce  que 
l'albumine  cuite  est  moins  dense  que  lui , cl  parce  qu'elles 
sont  entraînées  par  elle.  C’est  surtout  pour  cette  opération 
qu'il  est  utile  de  pouvoir  chauffer  la  colle  au  moyen  de  la 

combien  il  faut  mêler  d’eau  avec  un  acide  A un  degré  *upé- 
rieur  quelconque,  pour  l'amener  A io*. 

[sjCctlc  épaisseur  de  colle  fluide  correspond  A peu  près  A 
celle  d’une  lame  de  colle  desséchée. 
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vapeur;  car  la  clarification  se  Fait  quelquefois  d'une  ma- 
nière incomplète. 

Quand  la  colle  est  acide  ou  alcaline,  elle  se  clarifie  mal 
par  l'albumine. 

Coulage  de  la  colle.  Quand  le  dépôt  est  opéré,  on  en- 
lève successivement  la  matière  qui  le  surnage,  et  on  la 
coule  dans  des  baquets  disposés  à cet  effet.  Ces  baquets 
sont  rectangulaires  et  légèrement  évasés.  I.eur  longueur 
et  leur  largeur  comprend  un  certain  nombre  de  fois  les 
dimensions  d’une  feuille  de  colle  à l’état  de  gelée.  Les  ba- 
quets sont  placés  en  lignes  accolées  deux  à deux,  et  sépa- 
rées d'ailleurs,  pour  que  l'on  puisse  y parvenir  avec  faci- 
lité. On  les  dispose  horizontalement  pour  que  l’épaisseur 
de  la  colle  soit  la  même  dans  toute  leur  étendue.  La  colle 
est  apportée  dans  le  rafralcbissoir,  puis  versée  dans  un 
entonnoir  traversé  par  un  diaphragme  en  toile  métallique, 
placé  au-dessus  des  baquets  que  l’on  emplit  complètement. 

Quand  la  colle  est  figée,  ce  qui  a lieu  dans  un  temps 
très-variable,  on  la  porte  dans  le  séchoir;  là  elle  est  sépa- 
rée du  baquet  avec  la  lame  d'un  couteau  que  l'on  mouille 
pour  qu’elle  n'y  adhère  pas  . puis  on  la  renverse  sur  une 
table  mouillée,  et  on  la  divise  avec  un  instrument  sembla- 
ble à celui  qui  a été  décrit  en  parlant  de  la  colle  à bouche. 

Dessiccation  de  la  colle.  La  colle  est  desséchée  dans 
un  séchoir,  qui  est  un  vaste  local  portant  un  grand  nom- 
bre de  fenêtres  ouvertes  à tous  vents,  qui  portent  des  ja- 
lousies que  l'on  peut  fermer  cl  ouvrir  à volonté , pour  évi- 
ter la  poussière,  la  pluie  et  les  rayons  solaires,  qui  tous 
ont  une  fâcheuse  influence  sur  la  colle. 

Pour  dessécher  la  colle,  on  la  place  sur  des  filets  tendus 
dans  des  châssis  que  l’on  range  les  uns  au-dessus  des  au- 
tres, en  les  posant  sur  des  tasseaux  attachés  après  des  po- 
teaux dis|H)sés  par  files  dans  le  séchoir.  On  la  retourne 
deux  ou  trois  Toi*  par  jour  jusqu'à  ce  qu’elle  soit  complè- 
tement sèche. 

Il  arrive  souvent  que,  dans  le  séchoir,  la  colle  s’est 
couverte  de  poussière  qui  adhère  à sa  surface  et  la  salit; 
l*our  la  nettoyer , on  la  plonge  dans  l’eau  tiède  et  on  la 
Trotte  avec  une  brosse  douce,  ensuite  on  la  sèche  et  on 
l'emmagasine. 

La  fabrication  de  la  colle  présente  souvent  de  grands 
inconvénients  à cause  de  la  dessiccation  qui  s’opère  sou- 
vent fort  mal,  parce  qu’elle  dépend  de  conditions  atmo- 
sphériques que  l'on  ne  peut  gouverner. Cela  empêche  que 
l'on  en  puisse  fabriquer  beaucoup.  On  réussirait  sans  doute 
très-bien  avec  une  bonne  étuve  à courant  d’air  dont  on  ne 
ferait  usage  que  lorsque  l'atmosphère  serait  trop  humide 
ou  trop  froide. 

Une  bonne  colle  de  gélatine  doit  être  peu  colorée;  sa 
cohésion  doit  cire  grande,  et  lorsqu’on  la  plonge  dans 
l’eau  elle  doit  s’y  gonfler,  s'y  ramollir  et  ne  pas  s'y  dis- 
soudre sensiblement , même  dans  l'espace  de  huit  heures. 

La  colle  est  employée  à de  nombreux  usages  : pour  en- 
coller les  tissus,  pour  la  menuiserie,  pour  la  peinture,  etc. 
Hans  tous  les  cas,  il  est  besoin  de  la  dissoudre.  Cour  y 
parvenir  facilement,  il  faut  la  faire  macérer  dans  l’eau 
pendant  douze  heures  environ , selon  la  température  : elle 
se  ramollit,  sc  gonfle  et  peut  se  dissoudre  alors  avec  la 
plus  grande  facilité  pour  peu  qu’on  la  soumette  à l’action 
de  la  chaleur.  A.  lUcnniso-vr. 

colle  de  pâte.  La  colle  de  pâle  se  fait  avec  de  l’eau 
et  de  la  farine  de  céréales.  Celle  du  blé  n'est  employée  que 
lorsqu'elle  est  avariée  ou  à un  très- bas  prix.  On  préfère 


celle  du  seigle , qui  coûte  moins  cher  et  ne  se  dessèche  pas 
autant.  Pour  la  préparer,  on  délaye  la  farine  avec  très- 
peu  d’eau  d'abord,  pour  qu’il  ne  se  forme  pas  de  gru- 
meaux, puis  on  en  ajoute  assez  pour  qu'elle  forme  une 
espèce  de  bouillie  très-claire;  on  chauffe  alors  en  ayant 
soin  d'agiter  continuellement  pour  (pic  la  farine  ne  »o 
dépose  pas , et  pour  qu’elle  ne  puisse  brûler  : la  masse 
s’épaissit  quand  elle  a acquis  une  température  de  70  à 75», 
et  l’opération  est  terminée  après  quelques  bouillons.  Ou 
réussit  mieux  à préparer  cette  colle  quand  on  achève  do 
délayer  la  farine  avec  de  l’eau  bouillante  : elle  s’épaissit 
rapidement , il  faut  la  laisser  moins  de  temps  sur  le  feu , 
on  risque  moins  de  la  brûler,  et  elle  coûte  moins  de  main- 
d'œuvre.  Dans  tous  les  cas, on  a de  l'avantage  à la  préparer 
an  bain-marie.  On  évite  aiusi  toute  espèce  d'inconvénient. 

La  colle  de  pâte  est  employée  pour  le  collage  du  papier 
de  tenture,  pour  celui  des  affiches,  pour  le  cartonnage,  etc. 
fin  général , elle  ne  peut  servir  que  pour  le  papier. 

COLLE  DE  FEACX  OC  COLLE  AD  BAQDLT.  Celte  colle  est 
de  nature  gélatineuse , mai»  elle  n’est  point  destinée  à être 
desséchée  comme  la  colle  forte  : c'est  là  toute  la  différence 
qui  existe  entre  elles.  On  la  prépare  avec  des  rognures  de 
peaux  de  gauls,  des  rogmues  provenant  des  mégisse- 
ries, etc.  On  les  enferme  dans  un  filet  métallique,  et  on 
les  fait  bouillir  dans  une  chaudière  contenant  de  l'eau. 
Quand  on  juge  qu'elles  sont  épuisées , on  coule  le  mélange 
dans  un  baquet;  la  colle  se  fige  et  se  trouve  toute  prépa- 
rée. Fille  est  employée  dans  la  peinture  en  détrempe. 

A.  BaDDinioirr. 

colle  de  poisson.  { Technologie.  — Commerce.  ) La 
colle  de  poisson  se  prépare  avec  la  vessie  natatoire  de 
quelques  espèces  d’esturgeons  : on  cite  Vacipcnser  sturiof 
Vaclpenser  huso  et  Y aci penser  ruthenus  r de  Liunée. 
Celle  colle  est  une  matière  gélatineuse  d’une  grande  pu- 
reté; sa  couleur  est  nulle  et  sa  cohésion  est  considérable. 
On  la  trouve  dans  le  commerce  sous  différentes  formes  : 

1®  En  petits  cordons , première  sorte , dite  patriar- 
che. C’est  une  membrane  roulée  sur  clle-méinc  en  forme 
de  fuseau  allongé  n'ayant  tout  au  plus  qu’un  centimètre  de 
diamètre  vers  le  milieu  de  sa  longueur,  qui  est  de  5 à 8 
centimètres.  Celte  espèce  de  cordon  est  plié  circulaire- 
ment,  et  chacune  de  scs  extrémités  est  recourbée  en  sens 
contraire  de  la  grande  courbure,  et  dans  le  même  plan  ; 
disposition  qui  lui  donne  la  forme  d'une  lyre.  Celle  colle 
de  poisson  est  la  plus  recherchée  du  commerce;  elle  est 
incolore,  translucide  quand  on  la  voit  en  masse,  et  ne 
renferme  aucune  subslance  étrangère  dan»  son  contre. 

2°  En  petits  cordons , deuxième  sorte.  Elle  ressem- 
ble à la  première  ; mais  clic  est  colorée,  opaque  et  ren- 
ferme souvent  des  matières  étrangères  dans  son  intérieur. 

3®  En  gros  cordons.  Celle  troisième  espèce  ressemble 
à la  première;  mais  les  cordons  en  sont  beaucoup  plus 
gros  et  plus  longs , ils  oui  2 à 3 centimètres  de  diamètre 
et  25  à 35  centimètres  de  longueur.  Ils  sont  également 
pliés  en  lyre.  Celte  colle  de  poisson  est  quelquefois  aussi 
belle  que  la  première;  ma  s quelquefois  aussi  elle  lui  est 
de  beaucoup  iuféricurc.  Il  faut  la  choisir  peu  colorée, 
translucide,  se  déchirant  facilement,  et  ue  renfermant 
pas  de  matières  étrangères  dans  le  centre  des  cordons. 

4®  En  feuilles.  Cette  espèce , dont  le  nom  indique  l’é- 
tat, est  quelquefois  Fort  pure  et  de  très-bonne  qualité. 
D'autres  fois  , elle  est  falsifiée  par  des  plaques  faites  avec 
de  la  gélatine  dissoute,  puis  desséchée. 
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S«  Factice.  Celle  sorte  de  colle  de  poisson  csl  excessi- 
vement variable  par  «on  aspect  : lanlôt  elle  c*t  nous  forme 
de  membranes , tantôt  elle  e«t  en  lyre,  el  lanlôt  en  boulet. 
Sa  couleur  est  souvent  plus  grande  que  celle  de  la  colle 
ordinaire.  On  la  prépare  avec  des  membranes  intestinales 
de  poissons,  desséchées,  ou  avec  les  mêmes  parties  dis- 
soutes dans  Peau , puis  étendues  en  membranes.  On  en  ■ 
rencontre  qui  ne  peut  se  dissoudre  dans  de  Peau  maintenue 
en  ébullition  pendant  quelques  heures , el  on  en  trouve 
qui  peut  remplacer  la  colle  de  poisson  dans  tous  scs  usa- 
ges : avant  d'en  faire  l'acquisition,  il  est  donc  important 
de  l'essayer. 

La  préparation  de  la  colle  de  poisson  est  très-simple;  on 
nettoie  les  vessies  natatoires  en  enlevant  les  parties  étran- 
gères qui  les  couvrent;  on  les  lave,  et  on  les  coupe  en  j 
leur  donnant  les  dimensions  convenables  aux  différentes 
espèces  commerciales;  on  roule  chaque  lame,  on  l'cnfilc 
avec  une  ficelle  et  on  la  fait  sécher  à l'ombre.  Pour  pré- 
parer la  colle  en  feuilles , on  monde  les  vessies  natatoires, 
on  le»  dessèche,  puis  on  les  jette  dans  Peau  touillante, 
et  on  les  y laisse  jusqu'à  ce  qu'elles  surnagent;  alors  on 
les  retire , on  les  ouvre  et  on  les  étend  en  feuilles  pour  les 
faire  sécher. 

La  coite  de  poisson  est  distinguée  de  la  gélatine  par  des 
traces  d'organisation  qu’elle  présente  toujours  lorsqu'on 
l'examine  avec  un  bon  microsco|>e. 

La  colle  de  poisson  est  employée  pour  clarifier  des 
boissons , pour  faire  des  gelées  alimentaires,  pour  les  ou- 
vrages de  marqueterie  , pour  préparer  des  membranes 
artificielles  d’une  grande  transparence,  qui  sont  employée» 
par  les  graveurs  pour  calquer , et  enfio  pour  faire  des 
litres  de  navires. 

Pour  dissoudre  la  colle  de  poisson,  il  est  indispensable 
de  la  faire  macérer  dans  Peau  pendant  une  douzaiuc 
d'hture».  Après  cette  opération , ou  la  déroule,  on  la  coupe 
en  lanières  avec  des  ciseaux,  et  on  la  traite  par  Peau 
bouiiiapte  : elle  se  dissout  alors  facilement,  cl,  par  le  re- 
froidissement, Peau  se  prend  en  gelée,  si  clic  en  contient 
environ  0,0 f. 

Quelques  personnes  ajoutent  de  Peau  de-vie  à Peau  dans 
laquelle  on  fait  macérer  la  colle.  Celle  cau-dc-vic  ne  peut 
que  retarder  l'action  de  l’eau;  mais  elle  a l'avantage  de 
s'opposer  à la  putréfaction  qui  arrive  facilement  dans  les 
grandes  chaleur».  D'autres  personne»  ajoutent  du  vinaigre 
qui  facilite  réellement  l'action  de  Peau;  mais  il  commu- 
nique en  même  temps  sa  saveur  et  son  odeur  aux  matières 
que  l'on  vent  clarifier;  ce  qui  est  nuisible. 

Pour  clarifier  une  liqueur  on  y ajoute  une  dissolution 
de  colle  de  poisson  . on  agite  : les  matières  contenues  or- 
dinairement dans  les  liquides  potables,  l'alcool,  le  tanin, 
les  acides,  etc.,  agissent  sur  la  colle  de  poisson,  la  pré- 
cipitent , el  elle  enlialne  avec  elle  toute»  les  matières  im- 
pures. Quand  on  l’emploie  pour  clarifier  des  vins  peu 
astringents,  comme  ceux  de  Bourgogne  cl  de  Champagne, 
il  arrive  souvent  qu'elle  ne  se  sépare  pas  complètement  ; 
on  est  alors  otiligé  d'ajouter  une  matière  qui  puisse  se 
combiner  à la  gélatine  et  la  précipiter;  on  emploie  pour 
cela  une  infusion  (le  thé  dont  le  principe  astrigent  com- 

[i]  Pour  éviter  le  magna  qui  sc  formerait,  les  liqueur»  se- 
raient reçue»  dan»  de  l’eau  tiède;  et  comme  il  se  déposerait  j 
)>  » te  meut,  ou  filtrerait  de  U mpi  en  temps  une  petite  quantité  j 
de  la  liqueur  pour  Te  sayer.  Si  l'on  avait  ajouté  irop  Jinfn-iin 


plèlc  la  clarification.  Il  arrive  souvent  que  ces  vins  étant 
très-troubles,  il  faut  employer  une  assez  grande  quantité 
de  colle  de  poisson  pour  les  clarifier  ; dans  ce  cas  elle  les 
décolore  souvent  co  partie  et  leur  donne  la  teinte  pelure 
d'oignon  qu'il»  acquièrent  en  vieillissant. 

Si  l'un  opérait  sur  des  boisson»  ou  des  matières  com- 
munes, on  pourrait,  au  lieu  de  thé,  employer  une  matière 
astringente  quelconque , telle  que  la  noix  de  galle,  qui 
atteindrait  le  même  but. 

Nous  sommes  tributaires  de  la  Russie  pour  la  colle  de 
poisson  qui  provient  d'esturgeons  que  les  Russes  pèchent 
dans  la  mer  Caspienne,  dansla  mer  Noire  et  dans  les  fieuves 
qui  y versent  leurs  eaux.  Cela  a engagé  la  Société  d'en- 
couragemcnt  à proposer  un  prix  pour  la  fabrication  de 
cette  colle,  avec  les  membranes  de  vessies  natatoires  de 
nos  poissons.  Dans  son  programme  elle  a dit  que  la  gélatine 
ne  pouvait  agir  de  la  même  manière  que  la  colle  de  poisson 
el  qu'il  était  inutile  de  tenter  des  essais  avec  elle.  Quoi- 
que je  n’en  aie  fait  qu’un  petit  nombre  sur  cette  matière, 
j'oserai  pourtant  affirmer  lecontraire;  car  la  colle  de  poisson 
qui  a bouilli  dans  l'eau  , et  complètement  désorganisée, 
ne  diffère  en  rien  de  la  gélatine  ordinaire  , si  ce  n’est  par 
sa  pureté  qui  est  plus  grande.  Il  est  donc  très  probable 
qu’en  employant  de  la  gclaline  neutre  et  Incolore  commo 
on  en  prépare  actuellement  en  France,  on  arriverait  au 
même  résultat.  Si  la  précipitation  n'était  pas  complète, 
on  l'achèverait  avec  une  matière  tannante,  et  pour  ne 
point  employer  un  excès  de  celte  dernière  qui  serait  nui- 
sible, on  pourait  remplir  une  burette  graduée  avec  une 
dissolution  de  gélatine,  et  une  autre  semblable,  avec  une 
infusion  de  noix  de  galle  ; on  verserait  une  portion  do 
gélatine  dissoute  dans  un  vase  à précipiter,  et  on  ajoute- 
rait par-dessus  de  l'infusion  de  noix  de  galle  jusqu'à  pré- 
cipitation complète  [I].  En  lisant  sur  les  burettes  graduée*, 
on  trouverait  alors  le  rapport  en  volume  des  deux  liqueur» 
qu'il  faudrait  ajouter  dans  un  liquide  pour  le  clarifier. 

A.  Baldbiroxt. 

collier.  Huis  sis  et  Coossixets. 

colonise.  ( Construction .)  Ce  serait  sans  doute  aller 
au  delà  du  cadre  el  des  limites  déterminés  par  le  but  et 
la  nature  de  tel  ouvrage,  que  d'y  envisager  la  colonne 
purement  sous  le  rapport  de  l'or/  et  comme  entrant  dans 
la  composition  des  ordres  d'arclùleclure . Mais  ce  serait 
aussi  rester  hcaucoup  en  deçà  de  ces  limites  «pie  de  ne  pas 
l'y  considérer  comme  l'une  des  espèces  de  point  d'appui 
les  plus  convenables  sous  les  differents  rapports  de  la  so- 
tldltèjAe  la  commodité,  de  Y élégance  même,  et,  malgré 
des  préjugés  faciles  à combattre,  sous  celui  de  l'éco- 
nomie. 

Afin  de  le  faire  d’une  manière  plus  complète  et  plus  gé. 
néralc,  nous  renverrons  cet  examen  au  mol  Point  d’vppli. 

Cocrlilr. 

colophane  ou  COLOPRONE.  Matière  résineuse  qui  ne 
diffère  de  l’arcanson  que  par  sa  couleur,  qui  est  jaune  au 
lieu  d'é-lre  noire  (F.  Ahcansox).  Pour  la  préparer,  on 
distille  la  térébenthine  avec  de  l'eau,  au  lieu  de  la  distiller 
à feu  nu. 

La  colophane  est  solide,  fragile,  ptthérisable  entre  les 

de  noix  de  galle,  on  ajouterait  dr  fa  dlixolulion  de  gélatine 
pour  achever  de  la  précipiter,  ban»  tou»  le»  est,  il  vaut  mieux 
un  excè»  de  gélatine  qu'un  excès  de  matière  tannante. 
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40  COLORATION  UES  ROIS. 

doigts , dont  clic  rend  le  frottement  très-rude  ; elle  est  sullal  : 1»  En  étendant  sur  les  bols  une  matière  colorante 

fusible,  inflammable  et  soluble  dans  l’alcool.  étrangère  au  bois , ou  en  les  faisant  plonger  dans  une  dé- 

Celte  matière  est  employée  pour  donner  aux  crins  des  coclion  de  ces  matières;  c'est  la  manière  la  plus  connue, 

archets  d’instruments  À cordes  assez  d’Aprelé  pour  qu’ils  j la  plus  généralement  employée.  2°  En  employant  des 
ne  glissent  pas  dessus  sans  les  faire  vibrer.  Les  artistes  acides  qui,  sans  couleur  eux-mêmes,  donnent  au  bois  , 

peu  distingues  emploient  quelquefois  l’arcanson  au  lieu  de  cp  se  combinant  avec  les  principes  qu’il  contient , une 

colophane  ; mais  ceux  qui  ont  reculé  les  limites  de  l'art  , couleur  particulière  ; ou  bien  qui,  étant  colorés  de  leur 
musical  ont  remarqué,  depuis  longtemps,  que  la  colophane  j nature , perdent  cette  couleur  en  étant  étendus  sur  le  bois, 
ou  l'arcanson  seuls  produisent  des  sons  criards,  parce  I cl  lui  en  procurent  une  autre.  Celte  méthode  est  la  moins 
qu'elles  sont  trop  tendres;  aussi,  elles  s’échauffent,  se  ra-  ; étudiée , la  moins  connue  , la  moins  répandue  ; mais  c’est 
mollissent  cl  produisent  de  l’adhérence.  Pour  obvier  A ces  elle  qui  cependant  donne  les  meilleurs  résultats,  encore 
graves  inconvénients  , on  fond  la  colophane  avec  des  ré-  1 bien  qu’elle  ne  soit  qu’à  scs  premier»  éléments,  et  qu'elle 
sioes  moins  fusibles  cl  moins  âpres  au  toucher,  telles  que  attende  encore  beaucoup  des  travaux  des  chimistes  et  de 
le  mastic,  la  sandaraque  cl  surtout  la  résine  laque  dont  la  persévérance  des  expérimentateurs.  3«  En  laissant  au 
on  fait  varier  les  proportions  selon  les  volontés  de  l'artiste.  bois  sa  couleur  naturelle,  et  se  servant  de  verni»  colorés 
A,  iUCDRtaoxT.  selon  les  nuances  qu’on  veut  produire  : cette  troisième 

coloration  RES  bois.  (Ébénûterle.)  I.a  plus  belle  manière  est  peu  souvent  mise  en  pratique,  d’abord  parce 
couleur  que  l’on  pourrait  donner  aux  bois, serait  celle  que 
la  nature  leur  a répartie.  Il  est  peu  de  bois  qui  ne  plaise 
à l’œil  lorsqu'il  est  bien  coupé,  bien  poli,  et  recouvert 
d’un  vernis  blanc,  transparent,  dur,  qui  fixe  une  nuance  | rés  seulement  par  le  vernis,  offrent  une  teinte  uniforme 
souvent  fugace , qui  défend  le  bois  contre  la  poussière  qui,  j et  monotone  qui  plaît  moins  que  la  variété  produite  par 
à la  longue,  ternirait  *es  plus  belles  couleurs.  I>c  nos  jours,  les  acides  recouverts  par  un  vernis  sans  couleur, 
nous  avons  vu  cette  vérité  théorique  passer  dans  la  pra-  I bous  allons  examiner  la  première  manière  d'agir  qui 
tique , et  jamais  l’art  n’a  produit  d’aussi  brillants  chefs-  I *cra  convenablement  désignée  par  la  dénomination  do 
d'œuvre  que  sous  l’empire  de  la  mode  des  couleurs  tendres.  : teinture. 

Mais  il  faut  du  talent . il  faut  du  travail  pour  faire  bien  ; La  teinture  rouge  est  la  plus  communément  mise  en 
dans  une  manière  qui  fait  ressortir  le  moindre  défaut,  qui  I usage  . le  goût  de  l’acajou  ayant  dominé , c’est  A imiter 
rend  apparente  et  sans  remède  la  moindre  maladresse,  j «a  couleur  que  les  ouvriers  se  sont  particulièrement  ap- 
Aussi  les  maladroits, les  ouvriers  peu  capables,  se  sont-ils  | pbqués.  Les  bois  qui,  par  leur  contexture  cl  par  leur 
constamment  révoltés  contre  une  mode  qui  n’était  avau-  composition  chimique,  se  prêtent  le  mieux  à celle  imita- 
lagcusc  que  pour  te  talent.  A l'exposition  de  163 i , on  a j tion,  sont  le  noyer  qui  a le  graiu  et  le  pointillé  de  l’aca- 
vu,  non-seulement  des  meubles  en  couleur  foncée,  rem-  jou  : convenablement  traité,  l'imitation  est  parfaite,  ail 
brunie  (on  pourrait  tolérer  celle  mode  , car  elle  ne  fait  > chatoiement  près;  niais  celle  qualité  ne  sc  rencontre  pas 
pas  rétrograder  l'art,  et  il  faut  satisfaire  tous  les  goûts);  j dans  tous  les  acajous,  et  dépend  du  sens  dans  lequel  le» 
mais  on  a vu  des  meubles  grossiers,  mal  assemhlés,  inal  billes  ont  été  débitées.  I.’érable,  le  hêtre,  le  merisier,  qui 
d'aplomb , mal  d’équerre , recouverts  d’un  mastic  épais  . parfois  chatoie;  le  cerisier,  le  guignier,  le  marronnier,  le 
nommé  tnegue , espèce  de  manteau  destiné  A masquer  les  giisard.  prennent  bien  la  teinture.  Mais  nous  devons  en 
gaucheries,  et  qui  donuait  aux  objets  qui  en  étaient  rêvé-  '■  prévenir  nos  lecteurs , au  bas  prix  où  l'industrie  commer- 
lus,  l’aspect  de  meubles  en  carton.  Le  jury  a fait  justice  j ciale  est  parvenue  A faire  descendre  l’acajou  commun,  il 
de  toute  cette  antiquaille  : ce  n'est  donc  point  de  ces  pro-  est  fort  douteux  qu’il  y ail  de  l’économie  A faire  les  imi- 
cédés  bizarres  que  nous  entendons  parler  . mais  des  di-  tatious  qui  ne  peuvent  prétendre  rivaliser  qu’avec  l’acajon 
verses  manières  de  colorer  le  bois,  art  utile,  parce  que  «impie  et  uni  : le  bel  acajou  ne  connaît  d’égal  que  parmi 
le  bois  non  coloré  exige  un  long  travail,  car  il  faut  qu’il  | nos  bois  riches  employés  sans  teinture.  Chaque  ouvrier  a 


que  tout  le  monde  ne  connaît  pas  l’art  de  colorer  les  ver- 
nis , et  qu’il  faut  avoir  autant  de  bouteilles  de  vernis  qu’on 
veut  avoi»  de  couleurs;  et  enfin . parce  que  les  bois  colo- 


soit  plaqué,  poncé,  verni;  ce  qui  fait  hausser  les  prix;  et 
qu’il  faut  que  l’ouvrier  travaille  pour  le  pauvre  comme  j 
pour  le  riche. 

Il  y a plusieurs  manières  de  colorer  les  bois  : d’abord 
en  les  recouvrant , avec  un  pinceau , d'une  couleur  opa- 
que ; mais  cette  operation  concerne  le  peintre  et  non  l'ou- 
vrier ébéniste.  Ici  le  bois  disparaît  sous  les  couches  d’une 
peinture  A l'huile  ou  à la  colle  : on  conçoit  que  ce  n’est 
pas  encore  de  cela  qu'il  s'agit  ici.  La  peinture  est  un  moyen 
de  conservation,  et  les  boiseries,  les  [tories,  et  ccitains 
meubles  grossiers . doivent  être  peints , il  en  est  de  même, 
et  A plus  forte  raison,  des  bois  c-xpusés  à l'extérieur  des 
habitations,  aux  intempéries  de  l'air,  A la  pluie,  an  so- 
leil, au  vent , etc.  On  conçoit  que  ce  n’est  point  encore 
de  cette  opération  que  nous  avons  A nous  occuper.  Ce  qui 
doit  fixer  noire  attention  , c’cst  l'art  de  faire  pénétrer  dans 
|e  bois  une  couleur  lucidoniquc  qui  o'empéchc  point  de 
reconnaître  son  veinage,  de  distinguer  son  essence.  Tiois 
manières  d’agir  différentes  permettent  d’arriver  A ce  ré- 


sa  teinture  qu’il  modifie  selon  les  bois.  Mous  ne  pouvon» 
que  donner  des  aperçus  généraux,  sauf  A celui  qui  en  fera 
l’applicalion  , A se  piier  A l’exigence  des  cas  et  des  cir- 
constances. 

Pour  la  plupart  des  teintures , fl  est  prudent,  avant  d'é- 
tendre  la  couleur  sur  les  bois  ou  de  les  plonger  dans  la 
cuve.de  les  préparer  à cette  opération  en  les  mettant 
tremper  dans  l’eau  de  chaux;  pour  le  merisier  et  quelques 
autres  bois  de  cette  nature  , c’est  même  une  nécessité.  On 
éteint  de  la  rhaux  dans  un  tonneau  debout  et  défoncé;  on 
met  les  bois  dans  l’ean  ; on  recouvre  le  tonneau , cl  on  les 
laisse  tremper  plusieurs  heures;  on  le*  retire  ensuite;  ou 
les  laisse  sécher,  et  on  les  brosse.  Certains  bois,  par  celle 
seule  préparation  , reçoivent  déjà  une  teinte  plus  foncée, 
cl  sont  bien  plus  aptes  à recevoir  ultérieurement  la  tein- 
ture. Celte  immersion  préparatoire  des  bois  peut  être  rem- 
placée, et  doit  l'élrc  pour  certains  bois  par  un  treropia 
prolongé  dans  le  vinaigre  , ou  dans  l’eau  alunéc,  ou  dana 
de  l’aride  sulfurique  très  étendu  d’eau,  ou  même  dans  de 
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l'eao  seconde  faible.  Le  gai  hydrogène  sulfuré  facilite 
aussi  l'opération  eu  faisant  pénétrer  la  couleur  très-avant 
dans  les  bois  les  plus  compactes.  C'est  pourquoi  dans  les 
préparations  à la  teinture  noire,  on  emploie  avec  avantage 
le  sulfure  d'arsenic  mélé  à deux  parties  de  chaux  vive, 
sur  lequel  on  verse  environ  huit  parties  d'eau  bouillante. 

Rocou.  De  toutes  les  couleurs  rouges,  c'est  la  teinture 
de  rocou  qui  est  la  plus  simple , et  c'est  aussi  celle  qu'on 
emploie  le  plus  souvent.  Le  rocou  sc  trouve  dans  le  com- 
merce tout  préparé  en  pâte  consistante,  souvent  même 
assez  dure.  Dans  ce  cas,  on  le  coupe  par  morceaux  qu'on 
met  dissoudre  dans  l'eau  bouillante.  On  met  plus  ou  moins 
de  matière  colorante  suivant  que  l'on  veut  que  la  couleur 
soit  plus  ou  moins  foncée.  Celle  couleur,  bien  employée, 
donne  au  bois  une  teinte  rouge  jaunâtre  qui  imite  assez 
bien  les  couleurs  naturelles. 

Garance.  On  pulvérise  la  racine  de  cette  plante;  on  la 
met  infuser  dans  l'eau  chande,  mais  non  bouillante.  Le 
bois,  avant  d’être  plongé  dans  ce  bain,  sera  trempé  dans 
de  l’eau  d'alun. 

Orcanette.  On  fait  chauffer  de  l'huile  de  lin,  et  on  y 
Jette  des  pincées  d'orcanette  en  plus  ou  moins  grande 
quantité  selon  la  teinte  qu’on  veut  obtenir  : il  ne  faut  pas 
que  J'fauile  soit  très-chaude.  Celle  couleur,  qui  s'étend  au 
pinceau,  ne  demande  pas  que  le  bois  ait  reçu  une  prépa- 
ration. 

L ’orteifle  colore  en  rouge-violet  ou  eu  rouge  éclatant 
selon  les  préparations,  l.e  bain  se  fait  à l’eau  tiède  : si  l’on 
veut  la  teinte  violette,  il  faut  joindre  au  bain  un  acide;  si 
l'on  veut  un  rouge  vif.  Il  faut  remplacer  l'acide  par  un 
alcali.  Dans  tous  les  cas,  le  bois  doit  être  préalablement 
aluné.  Si  l’on  veut  obtenir  une  teinte  roupc  brillante,  on 
verte  dans  le  bain  une  dissolution  d’étain  en  petite  quan- 
tité; mais  , dans  la  majeure  partie  des  circonstances  l'em- 
ploi de  l’orteille,  plus  ou  moins  foncé,  esl  bien  suffisant. 

Le  boit  de  Campêche  teint  en  rouge,  lorsqu'on  fait 
infuser  les  bois  dans  de  l'eau  bouillante,  dans  laquelle  on 
a mis  de  ce  Irais  divisé  en  poudre , ou  simplement  en  co- 
peaux menus;  on  met  plus  ou  moins  de  bois  scion  qu’on 
veut  que  la  teinture  soit  plus  ou  moins  foncée  (u.  Rois  ne 
teivtlbe).  On  obtient  des  nuances  variées  en  faisant  en- 
trer d'autres  bois  colorants  dans  des  proportions  variées, 
selon  le  degré  d’intensité  qu'on  veut  obtenir  dans  le  bain 
de  bois  de  Campêche. 

Boit  de  Brésil.  Ce  bois  donne  une  très-belle  teinture  si 
on  le  fait  bouillir  pendant  deux  heures  environ  dans  une 
quantité  d’eau  mise  en  rapport  avec  la  teinte  qu'on  veut 
obtenir  . la  proportion  ordinaire  est,  en  poids,  râpurc  ou 
copeaox  de  Brésil,  1;  eau,  10.  On  varie  les  teintes,  savoir: 
en  pourpre , en  y adjoignant  le  bois  de  Campêche  en  tiers 
de  quantité , et,  lorsque  le  bois  est  teint  et  après  qu'il  est 
sec , en  le  mouillant  légèrement  avec  de  l'eau  dans  laquelle 
on  a fait  dissoudre  de  la  perlasse;  les  proportions  de  ce 
dernier  bain  sont,  quatre  grammes  de  perlasse  pour  un 
litre  d'eau.  Après  avoir  étendn  cette  solution  , on  attendra 
qu'elle  ait  produit  son  effet  avant  d'en  mettre  une  seconde; 
car  elle  modifie  â ce  point  la  première  couleur,  qu’elle 
peut  la  foncer  tout  â fait,  et  qu’alors  la  couleur  pourpre 
esl  dépassée  et  perdue.  En  rote,  on  fait  entrer,  dans  la 
décoction  de  Brésil , de  l’ammoniaque  ou  de  la  perlasse 
dissoute  dans  l'eau  ; on  laisse  le  tout  infuser  pendant  qua- 
rante-huit heures  ou  même  davantage  ; on  lire  au  clair  ; 
on  fait  chauffer  jusqu’à  l'ébullition,  et  on  l'élcnd  sur  le 


bois,  ou  mieux  on  y fait  plouger  le  bois  â teindre  lorsque 
cela  est  praticable.  Lorsqu'il  est  teint,  et  avant  qu'il  soit 
sec , on  le  mouille  avec  une  eau  alunée.  Ainsi  faite , la 
teinture  sera  très-foncée  ; on  adoucira  la  teinte , et  on  la 
rendra  de  plus  en  plus  tendre  en  forçant  les  doses  de  per- 
lasse et  d’alun  * il  n'y  a point  de  doses  â déterminer  puis- 
qu’elles dépendent  de  la  nuance  qu’on  veut  obtenir. 

lièbouilti  de  laine.  On  nomme  ainsi  une  teinture  que 
l'on  fait  avec  des  morceaux  de  laine  teinte  en  écarlate  ou 
autre  rouge  vif.  On  fait  bouillir  un  kilogramme  de  chiffon» 
de  laine  dans  huit  litres  d'eau  ; le  seul  soin  à prendre  c'est 
de  choisir  l'instant  ou  la  laine  a décharge  la  couleur , et  du 
cesser  l'ébullition  â celte  époque,  passé  laquelle,  la  laine 
reprendrait  la  couleur  : on  obtient  de  la  sorte  un  bain  qui 
colorera  les  bois  en  beau  rouge. 

Teinture  des  boit  en  bleu- tournesol.  Four  faire  le 
bain , on  suivra  , en  grand  comme  en  petit , les  indications 
suivantes  : on  éteindra  une  poignée  de  chaux  dans  uu 
litre  d'eau  , puis  on  ajoutera  dans  cette  eau  de  chaux  deux 
hectogrammes  de  tournesol , et  on  laissera  bouillir  une 
heure  environ.  On  étendra  celte  teinture  sur  le  bois  eu  en 
mettant  plusieurs  couches  successives  selon  la  couleur  plus 
ou  moins  foncée  qu'on  voudra  obtenir.  Si  les  bois  sont  de 
petite  dimension , on  les  mettra  infuser  ; ce  qui  est  tou- 
jours préférable. 

Par  le  boit  de  Campêche.  Dose  150  gr.  environ  de 
bois  râpé  par  litre  d’eau,  un  peu  d'oxyde  de  cuivre.  On 
laisse  bouillir  pendant  une  heure . et  on  laisse  tremper  les 
bois  plusieurs  jours  dans  ce  bain. 

Par  l'indigo.  On  broie  l’indigo  le  plus  fiu  possible,  |»ui* 
on  expose  au  soleil  ou  â une  chaleur  douce  de  l'acide  sul- 
furique concentré;  on  met  peu  â peu  l'indigo  en  poudre 
jusqu’à  ce  que  le  tout  fasse  une  bouillie  ; on  remue  encore 
quelque  temps;  et  enûn,  on  laisse  le  vaisseau  exposé  à la 
chaleur  de  l'eau  bouillante  pendant  plusieurs  heures;  la 
quantité  qui  forme  le  mélange  doit  être  dans  cette  propor- 
tion : acide  sulfurique  8,  indigo  1.  Après  que  le  vase  est 
retiré  du  feu,  et  lorsque  le  mélange  est  froid,  on  ajoute 
autant  de  potasse  en  poudre,  bien  sècbe,  qu’il  y a d’in- 
digo; on  mêle  bien  le  tout,  et  on  laisse  reposer  un  jour 
ou  deux.  Four  te  servir  de  cette  dissolution,  on  la  délaye 
dans  l'eau  afin  de  l'amener  à la  nuance  qu'on  désire  : em- 
ployée telle  qu'elle  est,  elle  serait  trop  foncée;  on  met  in- 
fuser les  bois  dans  celle  teinture  qui  les  pénétrera  d'autani 
plus  qu'ils  seront  plus  ou  moins  compactes . ou  qu'ils  seront 
longtemps  ex|rasés  â son  action  : observons  que  cette  tein- 
ture n’agit  que  très-lentement. 

Parla  dissolution  de  cuivre.  Étendez  sur  le  bois  une 
dissolution  de  cuivre  rouge  dans  l’acide  nitrique;  puis 
mouiilcz-le  plusieurs  fois  avec  une  solution  alcaline. 

Teinture  en  jaune.  Diverses  substances  donneront  cette 
teinte  : la  gaude,  la  graine  d'Avignon,  le  bois  Jaune,  le 
curcutna  , le  fustel,  le  qucrdlron , la  terra  mérita,  le  ro- 
cou , la  Goiai-ctiTTZ,  etc.  Ce  que  nous  venons  de  dire 
pour  les  autres  teintes  nous  dispense  d'entrer  dans  autant 
de  détails  sur  la  manière  de  teindre  : on  obtient  les  jaunes 
voulus,  soit  en  mêlant  ensemble  deux  ou  plusieurs  des 
substances  que  nous  venons  d'indiquer , soit  en  étendant 
les  décoctions  de  plus  ou  moins  d'eau,  seloti  qu'on  veut 
des  nuances  plus  ou  moins  foncées,  soit  enfin  en  multi- 
pliant les  couches.  La  gomme  gulte  doit  être  dissoute  dans 
l'essence  do  térébenthine;  le  rocou  doit  être  mis  sur  le 
feu,  et  fait  bouillir  pendant  un  quart  d’heure  avec  de  U 


Digitized  by  Google 


49 


COLORATION  DES  BOIS. 


bonne  potasse  de  commerce  en  poids  égal  ; la  teinture  de 
gaude  devient  plus  belle  si  on  y ajoute  un  peu  d'oxyde  de 
cuivre;  enfin , le  bain  du  bois  jaune  sera  d'une  plus  belle 
couleur  si  on  y fait  bouillir  un  peu  de  colle  de  gants  ou 
même  de  colle  forte  ordinaire.  On  donne  promptement  une 
teinte  jaune  aux  bois  en  répandant  dessus  de  l’acide  nilri- 
que  qu’on  éteindra  arec  de  l'eau  lorsqu'on  aura  obtenu  la 
teinte  voulue.  Si  on  n’éteignait  pas,  la  couleur  sur  la  ma- 
jeure partie  des  bois  passerait  au  noir. 

Teinture  en  vert.  La  manière  la  plus  simple  est  d’a- 
jouter de  l'épine-vinette  à la  dissolution  de  pastel, de  tour- 
nesol ou  d’iudigo.  On  aura  également  une  belle  teinture 
en  faisant  dissoudre  du  vert-de-gris  broyé  très-fin  daus  du 
vinaigre  très-fort  : on  y ajoutera  du  sulfate  de  fer,  cl  l’on 
fera  bouillir  le  tout  étendu  de  deux  litres  d’eau  l’espace 
d’un  quart  d'heure  environ. 

En  général , on  modifie  les  verts  comme  les  autres  cou- 
leurs composées , en  proportionnant  les  couleurs  consti- 
tuantes à la  teinte  qu’on  veut  obtenir.  Nous  sommes  con- 
Iraiul  de  passer  rapidement  sur  cette  couleur  et  sur  toutes 
les  autres  de  ce  genre.  Tout  le  monde  sait  qu’en  mêlant 
les  couleurs  primitives,  on  produit  à volonté  les  couleurs 
composées.  Nous  terminerons  en  donnant  quelques-unes 
ries  recettes  qui  servent  à la  (ciuture  noire  qui  est  toujours 
une  des  plus  usitées. 

! Teinture  noire.  On  fera  bouillir  du  bois  d'Inde  dan» 
l’eau , cl  lorsqu’elle  aura  pris  une  teinte  violette  on  y met- 
tra un  peu  d’alun.  On  étendra  cette  décoction  sur  le  bois 
avant  qu’elle  soit  refroidie,  le  bois  sera  teint  en  violet.  On 
fera  alors,  sur  un  feu  doux  , infuser  de  la  tournure  ou  de 
la  limaille  de  fer  dans  du  vioaigre  : on  pourra  y ajouter 
un  peu  de  sel.  Le  bois,  après  avoir  reçu  cette  seconde  pré- 
paration, deviendra  très-noir;  on  ajoutera  d’ailleurs  à la 
teinte , en  remettant  une  couche  de  bois  d’Inde , et  ensuite 
une  de  dissolution  de  fer , et  ainsi  de  suite  alternativement 
si  l’on  veut  mettre  plusieurs  couches. 

On  produit  un  effet  analogue  en  employant  les  ingré- 
dients qui  entrent  dans  l'encre  ordinaire  : noix  de  galle 
concassée,  en  poids,  lo  parties;  bois  d’Inde,  4 parties; 
vert-de-gris,  3 parties  ; sulfate  de  fer,  1 partie.  On  fait 
bouillir  ensemble  dans  quantité  suffisante  d'eau  ; ou  filtre, 
et  on  étend  cette  couleur  sur  le  bois,  ou  on  le  met  infuser 
dedans  pendant  qu’elle  est  encore  chaude.  Cette  couleur 
peut  suffire  surtout,  si  on  en  met  plusieurs  couches;  mais 
clic  sera  beaucoup  plus  intense  si  on  met  par-dessus  une 
dissolution  de  fer  dans  le  vinaigre,  ainsi  qu’il  a été  dit 
précédemment.  Nous  nous  arrêtons  à ces  deux  couleurs  : 
les  autres  recettes  ne  sont  que  des  modifications  de  cel- 
les-ci. 

Nous  le  répétons,  le  bon  marché  de  bois  exotiques  fait 
qu’on  n'est  plus  guère  dans  l’usage  de  colorer  les  bois  ; 
d’un  autre  célé,  la  mode  des  placages  mosaïques  a passé, 
et  de  nos  jours  les  ébénistes  ont,  la  plupart,  oublié  les  re- 
cettes de  coloration  dont  ils  faisaient  jadis  leur  principale 
étude  ; et  si  quelque  jour  la  mode  ou  d’antres  circonstan- 
ces ramenaient  le  besoin  de  colorer  les  bois  indigènes  , ce 
ne  serait  pas  dans  les  ouvrages  de  nos  jours  qu’il  faudrait 
principalement  rechercher  les  procédés  usités,  mais  bien 
dans  ceux  imprimés  vers  la  fin  du  siècle  dernier  ; ils  con- 
tiennent tout  cc  qu'ont  répété  les  auteurs  modernes,  et 
beaucoup  d'autres  choses  encore  qu’ils  n’ont  point  repro- 
duites. les  regardant  comme  dorénavant  inutiles.  Nous 
ferons  cependant  une  exception , c’c-l  pour  ce  qui  con- 


cerne la  teinture  en  noir.  Assurément,  le  particulier  qui 
n’aura  que  quelques  objets  h faire  en  bois  noir,  aura  plus 
tôt  fait  de  se  procurer  de  l’ébène  ; mais  en  fabrique  on 
teindra  toujours  le  poirier , parce  que  , bien  réellement , 
lorsque  ce  bois  teint  est  verni,  il  est  absolument  sembla- 
ble à l'ébène,  et  que,  sur  de  grandes  quantités,  il  y a profit 
à teindre  nos  bois . 

La  seconde  manière  de  colorer  les  lioii.  est  de  les  hu- 
mecter avec  un  acide  qui  fonce  leur  teinte  naturelle,  ou 
même  la  change,  ou  bien  encore  leur  en  donne  lorsqu’ils 
n'en  ont  pas.  Les  acides,  jusqu'à  présent  essayés  avec  suc- 
cès, sont  : l'acide  nitrique,  l’acide  acétique  cl  l'acidc  py- 
roligneux. Les  loupes  de  frêne,  d'érable , d'aune,  de  huit, 
certains  bois  moirés  et  ronceux  reçoivent,  des  acides,  un 
aspect  tout  différent.  Partout  où  le  bois  se  présente  sur 
bout,  dans  te  tissu  spongieux  qui  sépare  les  couches  con- 
centriques, l’acidc  pénètre  plus  profondément,  taudis  qu'il 
laisse  dans  leur  teinte  naturelle  les  endroits  durs  qu’il 
u’altaque  pas,  ou  du  moins  sur  lesquels  il  glisse  sans  se 
fixer,  il  suffit,  pour  les  loupes  d'aune  et  de  frêne  blanc, 
de  les  humecter  dans  du  vinaigre  fort,  ou  avec  de  l'acide 
nitrique  étendu,  pour  leur  donner  une  teinte  verdâtre  qui 
n'est  pas  «ans  agrément.  En  général,  on  doit  éviter  les 
couleurs  foncées,  parce  qu’elles  deviennent  noiros  après 
un  certain  temps.  J'ai  fait  connaître,  dans  l'Art  du  Tour- 
neur et  dans  le  Journal  des  Ateliers  les  moyens  de  com- 
poser un  acétate  de  fer  qui  produit  les  plus  heureux  effets. 
Les  personnes  qui  auraient  un  intérêt  de  profession  à con- 
naître ce  moyen  le  plus  actif  et  le  plus  parfait  que  je  con- 
naisse, pourront  recourir  à ccl  ouvrage  ; ici  il  suffira  d'en 
dire  quelques  mots  : on  prend  de  la  boue  de  meule 
fraîche,  encore  verte,  non  oxydée  ; après  l'avoir  laissée 
égoutter,  on  la  mettra  dans  le  fond  d'une  terrine  au  quart 
de  sa  capacité,  puis  on  versera  dessus  du  vinaigre  fort. 
On  laissera  l'effervescence  suivre  son  cours,  et  lorsque 
l'écumc  sera  tombée,  on  décantera  la  liqueur,  qu'on  met- 
tra dans  une  bouteille  pour  s’en  servir  au  besoin;  on  re- 
mettra de  nouveau  du  vinaigre  sur  la  boue  de  meule;  on 
le  laissera  plus  longtemps,  et  lorsqu’il  aura  produit  son 
effet,  on  le  décantera  de  même,  et  on  le  renfermera  dans 
une  autre  bouteille.  La  première  préparation  donnera  une 
teinte  verte  aux  bois,  la  seconde  une  teinte  rousse.  Enfin, 
on  mettra  une  troisième  fois  du  vinaigre,  et  cet'c  fois  on 
y joindra  un  peu  de  sel  de  cuisine  et  d’acide  nitrique  ; on 
remuera  la  bouc  de  meute  dans  le  liquide,  et  on  laissera 
le  tout  pendant  un  jour  ou  deux  dans  uh  lieu  sec  et  A 
l’abri  de  la  poussière.  L’évaporation  ayant  réduit  le  li- 
quide, il  se  sera  formé  autour  de  la  paroi  «lu  vase,  des 
croûtes  couleur  rocou,  qu'on  fera  retomber  dans  le  liquide, 
et  I on  décantera  cctle  troisième  liqueur  que  l’on  conser- 
vera bien  bouchée  : elle  donnera  une  couleur  d’un  brun 
fauve.  Elle  est  très-active,  cl  sert  pour  arboriser  artificiel- 
lement les  bois.  Il  serait  trop  long  d’entrer  dans  je  détail 
de  toutes  les  modifications  qu'on  peut  faire  subir  à ccl 
acétate,  soit  en  le  combinant  avec  des  acides,  soit  en  mô- 
laut  entre  elles  les  trois  solutions  dont  nous  venons  de 
parler.  C.e  moyen  de  coloration  peut  suffire  maintenant  à 
un  ouvrier,  la  mode  des  bois  colorés  étant  en  partie  passée. 
Dans  quelques  cas  seulement,  comme  pour  la  loupe  de 
buis,  il  sera  contraint  de  faire  uu  bain  de  bois  d'Imlc  ou 
de  bois  de  Campéchc.  Dans  tous  les  cas,  il  ne  faut  pas 
perdre  de  vue  que  cette  couleur  brunit  avec  le  temps,  et 
que,  pour  obtenir  en  définitive  une  teinte  donnée,  il  faut 
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d abord  colorer  très-faiblement , soit  en  ponçant  après 
avoir  coloré,  soit  en  étendant  d’eau  l'acétate  employé  : il 
y a.  dans  la  pratique  de  cette  opération,  une  foule  de  re- 
marques à faire,  que  l'expétience  cl  le  travail  manuel 
peuvent  seuls  indiquer. 

Quant  au  troisième  moyen  de  coloration  qui  consiste  à 
laisser  les  bois  dans  la  teinte  naturelle,  et  à les  recouvrir 
seulement  d’un  vernis  coloré,  il  est  peu  mis  en  usage  par 
les  ouvriers , et  l’on  ne  le  trouve  employé  que  par  des 
amateurs,  ou  dans  des  cas  particuliers.  Comme  ce  n’est 
pas  le  bois  même  qui  alors  est  teint,  mais  le  vernis,  puis- 
que, ce  dernier  enlevé,  le  bois  présente  la  couleur  natu- 
relle, et  peut  recevoir  un  autre  vernis  autrement  coloré, 
nous  n’en  parlerons  pas  ici,  sauf,  à l'article  Vernis,  à dire 
ce  qui  sera  parvenu  i noire  connaissance  sur  les  moyens 
de  les  colorer  sans  nuire  à leur  transparence. 

PaDLIR  flESORlEAUI. 

COLZA,  y.  Gn  vives  oléagineuses. 

comble.  V.  Toit. 

combustibles.  {Chimie  industrielle.)  Le  carbone  et 
l'hydrogène  développent,  en  btûlant,  une  très  grande 
quantité  de  chaleur,  cl  communiquent  la  même  propriété 
à un  grand  nombre  de  composés  dans  lesquels  ils  entrent 
en  proportions  diverses.  Les  composés  gazeux  form  s par 
l'hydrogène  sont  plus  particulièrement  employés  pour 
i'écLtiRAce;  le  bois,  la  houille  et  la  tombe  le  sont  pour  le 
cbautfage,  ainsi  que  les  charbons  qui  proviennent  de  leur 
décomposition  dans  des  vaisseaux  plus  ou  moins  complè- 
tement clos.  l'oy.  Caiibovisitiov,  Houille  et  Tourne. 

Les  combustibles  naturels  et  les  charbons  qu’ils  four- 
nissent ne  peuvent  pas  toujours  être  employés  dans  les 
mêmes  circonstances  ; les  premiers  produisent  une  flamme 
plus  ou  moins  vive,  suivant  leur  nature,  et  peurent  alors 
chauffer  des  appareils  par  une  grande  surface,  tandis  que 
les  divers  charbons  ne  peuvent  donner  lieu  au  développe- 
ment de  la  chaleur  que  dans  un  point  très -circonscrit.  Les 
différentes  espèces  de  bois,  de  houille  ou  de  tourbe  ne 
peuvent  non  plus  dire  toujours  substituées  les  unes  aux 
autres,  pour  les  divers  usages  auxquels  on  destine  les  com- 
bustibles susceptibles  de  produire  de  la  flamme,  parce 
qu’elles  donnent  lieu  à un  développement  de  chaleur  dif- 
férent. suivant  leur  nature. 

L’hydrogène  développe,  par  sa  combustion,  une  quantité 
de  chaleur  beaucoup  plu»  considérable  que  le  carbone  ; 
c’est  à celle  propriété  qu’est  duc  la  différence  qu’offrent 
les  corps  susceptibles  de  produire  des  vapeurs  ou  de  don- 
ner des  produits  gazeux  combustibles,  avec  ceux  qui  res- 
tent solides,  comme  le  bois,  la  bouille,  la  tourbe,  qui 
produisent  beaucoup  de  gaz  combustibles  par  la  distilla- 
tion, et  les  divers  charbons  qui  ne  renferment  presque 
plus  que  du  catbonc  dans  lequel  on  retrouve  les  matières 
salines  qui  forment  les  Chômes. 

l'n  grand  nontb  c de  travaux  ont  été  faits  pour  déter- 
miner îa  valeur  comparative  des  différents  combustibles  : 
nous  devons  entrer  à cet  égard  dan*  des  détails  que  justifie 
l'importance  du  sujet. 

bous  nous  occuperons  successivement  du  bois,  de  la 
bouille,  de  la  tourbe  et  des  charbons  fournis  par  ces  sub- 
stances. 

Un  petit  choisir  différentes  unités  (tour  exprimer  les 
quantités  de  chaleur  produites  par  différents  moyens  : 
celle  qui  a été  proposée  par  M.  Clément  sous  le  nom  de 
calorie  est  maintenant  adoptée.  Une  calorie  = la  cha- 


leur nécessaire  pour  élever  1 kilo,  d’eau  de  I®  centigrade. 

Bois.  Toute  espèce  de  bois  peut  être  employée  pour  le 
chauffage;  mais  les  diverses  variétés  offrent  des  différen- 
ces extrêmement  considérables  relativement  à la  manière 
dont  elles  huilent.  Le*  bois  durs,  comme  le  chêne,  lu 
bélre,  l’orme,  le  frêne,  s’enflamment  difficilement,  brûlent 
lentement  et  produisent  une  braise  également  compacte 
qui  se  consume  avec  lenteur  : les  bois  tendres  et  légers, 
au  contraire,  comme  le  sapin,  le  pin.  le  bouleau,  le  trem- 
ble, le  peuplier,  s’enflamment  avec  facilité,  brûlent  rapi- 
dement et  laissent  un  charbon  léger  qui  se  consume 
également  bien.  Plus  le  bois  est  divisé,  plus  facilement  il 
brûle,  et  les  bois  légers  offrent  ce  caractère  à un  si  haut 
degré,  que  lorsqu'ils  sont  refendus  en  biltcttr*  très-minces, 
on  ne  les  emploie  plus  que  pour  quelques  opérations, 
comme  dans  certains  fours  de  verrerie  cl  pour  la  cuisson 
de  la  porcelaine. 

Le  bob  récemment  abattu  renferme  une  très-grande 
quantité  d’eau  qui  varie  suivaut  les  espèces,  et  parait 
d'autant  plus  grande  que  le  bois  est  plus  léger  ; on  l'éva- 
lue, terme  moyen,  à 40  pour  cent  ; par  l'exposition  à l'air 
pendant  une  année  environ,  le  bois  n’en  relient  plus, 
terme  moyen,  que  35  pour  cent. 

Lorsqu’on  emploie  comme  combustible  un  bois  pénétré 
d'humidité,  outre  qu'il  s'enflamme  et  brûle  plus  lente- 
ment, une  quantité  de  chaleur  considérable  doit  êlre  né- 
cessairement employée  pour  vaporiser  l’eau,  elle  est  en- 
tièrement perdue;  aussi,  dans  certains  fourneaux  où  la 
combustion  doit  être  extrêmement  vive,  comme  ceux  de 
porcelaine,  ne  se  contenle-l-on  pas  de  refendre  le  bois,  et 
le  sècbe-t-on  encore  par  la  chaleur  perdue  du  four;  mais 
aussi  à cet  élat  la  combustion  est  tellement  vive,  qu’uu 
ouvrier  est  continuellement  occupé  à fournir  au  foyer. 

La  nature  des  terrains  daus  lesquels  les  bois  ont  crû,  et 
ccllo  des  bois  eux-mêmes,  apportent  une  différence  dans 
la  proportion  des  cendres  que  fournissent  les  bois;  m iis* 
cette  quantité  ne  s'élève  pas  habituellement  au  delà  de 
4 pour  cent. 

Deux  moyens  principaux  ont  été  mis  en  usige  pour  dé- 
terminer la  quantité  de  chaleur  développée  par  le  bois 
pendant  sa  combustion,  le  calorimètre,  moyeu  tout  à fait 
scientifique  et  qui  offre  des  difficultés  dans  l'application 
pour  les  corps  très  peu  combustibles,  et  des  poêles  destinés 
à chauffer  un  espace  donné  à une  température  aussi  don- 
née. Ce  deruicr  moyen  ne  fournil  que  des  comparaisons, 
mais  il  permet  d'opérer  sur  de  grandes  quantités  : nous 
décrirons  brièvement  les  appareils  dont  Couleur  de  ces 
recherches,  Marcus  liull,  a fait  usage,  cl  uous  nous  con- 
tenterons de  rapporter  les  résultats  obtenus  par  l'autre 
procédé  qu’ont  suivi  Ruraford  cl  Hasscnfralz. 

Les  extrêmes  obtenus  dans  un  très-grand  nombre  d’ex- 
périences, «ont  3,300  et  3,000,  dont  la  moyeunc est  3,597 
ou  3,GOO  unités  de  chaleur  pour  1 kilog.  de  chaque  bois. 

Marcus-Bull  a employé  une  chambre  de  1 1 pieds  anglais 
sur  11  cl  9 1/i  de  haut,  dans  l’inléricur  de  laquelle  en 
était  construite  une  autre  de  8 pieds  de  côté  formant  un 
cul>ede513  pieds  : les  parois  de  cette  chambre  intérieure 
étaient  formées  de  planches  de  3 pouces  (anglais)  sur  4, 
assemblées  à mortaises  et  à tenons  avec  des  clavettes  en 
bois  : la  porte  et  les  fcnélics  exceptées,  il  n’y  avait  au- 
cune ferrure;  chaque  planche  était  maintenue  par  des 
tringles,  aussi  i clavettes,  incrustées  do  quelques  lignes. 

!.a  chambre  était  soutenue  au  dessus  du  sol  par  des  mou- 


Digitized  by  Google 


44 


COMBUSTIBLES. 


tanta,  de  aorte  que  l’air  circulait  librement  autour,  et  pour 
éviter  foule  déperdition  , lea  parois  intérieures  étaient 
blanchies;  aur  un  des  côtés  de  la  chambre  était  un  poêle 
formé  de  deux  cylindre»  en  tôle  entre  lesquel»  on  plaçait 
une  plaque  aussi  en  tôle  percée  de  troua,  et  au-dessus  un 
cône  renversé,  destiné  4 soutenir  le  combustible;  le  tuyau 
supérieur  communiquait  arec  une  série  de  tuyaux  d'étain 
de  deux  pouces  de  diamètre,  recourbés  plusieurs  fois  sur 
eux-mémes,  ayant  un  développement  de  49  pieds  et  {sor- 
tant à leur  partie  extérieure  une  boite  aussi  en  étain  de 
14  pouces  sur  10  et  3/8  de  pouce  d'épaisseur,  noircie  in- 
térieurement et  extérieurement  ; des  clefs,  disposées  avec 
soin,  réglaient  l'introduction  de  l'air;  des  thermomètres 
ordinaires  et  différentiels,  placés  dans  divers  points,  per- 
mettaient de  déterminer  exactement  la  température. 

Les  bois  étaient  séchés  4 la  température  de  191®  centi- 
grades, et  on  déterminait  le  temps  pendant  lequel  la  com- 
bustion de  chaque  substance  maintenait  la  température  de 
la  chambre  intérieure  4 10®  de  plus  que  la  chambre  exté- 
rieure. On  obtenait  cette  différence  par  la  combustion  du 
charbon  que  l'on  enlevait  pour  y substituer  le  bois. 

L'Avtmucite  n'a  jamais  pu  être  brûlé  complètement. 

Sous  des  poids  égaux,  les  bois  diffèrent  peu;  la  ehpleur 
qu'ils  développent  est  4 peu  près  proportionnelle  4 la 
quantité  de  charbon  qu'ils  contiennent;  mais  ils  offrent 
de  grandes  différences  pour  des  quaolilés  égales  en  mesure 
relativement  4 leur  différence  de  densité. 

Four  connaître  la  densité  des  bois,  l'auteur  a employé 
un  moyen  particulier  qu'il  est  utile  de  connaître  : le  bois 
était  enduit  d'un  mélange  de  cire  et  de  résine  de  la  méine 
densité  que  l’eau,  une  demi-corde  de  bois  (64  pieds  cubes 
anglais)  fut  mesurée  avec  soin;  son  poids  était  de  1,9:18 
livres  avoir  du  poids  (873  kilo.  38  4)  : on  coupa  des  mor- 
ceaux de  19  pouce»  pour  avoir  1/64  de  la  masse  , et  des 
morceaux  de  même  poids,  placés  daus  une  Jauge  de  19 
pouces  carrés,  furent  substitués  les  uns  aux  autres  pour 
obtenir  un  assemblage  comme  les  piles  de  bois,  et  on  prit 
ensuite  la  densité  en  1rs  pesant  dans  l'air  et  dans  l'eau. 

En  prenant  la  moyenne  des  résultats  obtenus  par  Uull , 
on  trouva,  pour  la  valeur  calorifique  de  1 kilog.  de  bois 
parfaitement  sec,  3 .500  unités  de  chaleur  et  9,600  pour  du 
bois  coupé  d'un  an  et  contenant  environ  35  pour  cent 
d'eau  , et  en  mesurant  on  a le  tableau  suivant  donné  par 
Peclet  pour  les  bois  les  plus  communs. 

La  corde  américaine  = 198  pieds  cubes,  ou  5 mètre» 
cubes  89;  la  corde  de  France  = 4 mètres;  c'est  cct  éta- 
lon qui  a été  pris  {tour  ce  tableau. 


F.SHÈCES  DE  BOIS. 

. 

roms 

en  Mlogram 
de  la  corde 
de  bois  sec. 

VALEUR  | 

relative 
du  pouvoir 
calorifique 
d’une  corde. 

Noyer  à écorce  écailleuse. 

3919 

100 

Chêne  blanc.  

1956 

86 

Frêne . 

1707 

77 

Hêtre 

1601 

65 

Orme 

1989 

58 

Bouleau 

1179 

48  1 

Châtaignier 

1153 

59  f 

Charme 

1599 

65 

Pin 

1918 

51 

Peuplier  d’Italie 

877 

40 

Ces  nombres  ne  peuvent  être  regardés  que  comme  des 
approximations  , 4 cause  de  la  forme  cl  du  volume  des 
bûches. 

peclet  a trouvé  que  la  chaleur  rayonnante  du  l»ois  était 
le  î/l  de  celle  qui  est  développée  par  ce  combustible. 
Lorsqu'on  brûle  do  grandes  masses  de  ce  bois  , ce  rapport 
augmente  beaucoup,  parce  qu'il  reste  un  grand  volume 
de  charbon  dont  le  |>ouvoir  rayonnant  est  beaucoup  plus 
grand  que  celui  de  la  flamme. 

Houille.  Nous  ne  nous  occuperons  pas  ici  de  la  nature 
des  diverses  variétés  de  ce  combustible,  au  sujet  desquelles 
nous  donnerons  un  article  spécial  ; il  nous  suffit  de  dire 
que  les  douilles  donnent  ou  reuferuieot  différents  produits 
huileux,  des  gaz  hydrogène  carboné  et  oxyde  de  carbone 
combustibles,  de  l'acide  carbonique,  de  l'eau  et  uu  ré- 
sidu considérable  de  charbon  ou  coke.  Un  très-grand  nom- 
bre de  houilles  reufcrmcnl  du  soufre  libre  ou  4 l'état  de 
aulfure,  et  toutes  donnent  des  quantités  de  cendre»  qui  , 
pour  les  meilleures  variétés , s'élèvent  seulement  4 3 ou  4 
l>our  cent,  et  montent  souvent  à 15  et  même  beaucoup 
au  delà. 

Les  quantité^  relatives  de  produits  huileux  et  gazeux 
que  peuvent  donner  les  houilles  apportent  une  très-grande 
différence  daus  leur  manière  de  se  conduire  comme  com- 
bustibles ; celles  qui  août  très-hydrogénées  te  gonflent 
beaucoup  , donnent  une  flamme  longue  qui  les  rend  préfé- 
rable» pour  le  chauffage  des  fourneaux  4 réverbère  et  des 
chaudières,  tandis  que  celles  qui  donnent  des  cokes  com- 
pactes fournissent  peu  et  quelques-unes  même  ne  donnent 
pas  de  flamme  , comme  la  houille  de  Freine  (départe- 
ment du  Nord) , que  l'on  emploie  même  4 cause  de  celle 
propriété  , dans  certaines  circonstances. 

Les  bouilles  grasses  moyennes  dunneut,  pour  1 kilog. , 
6,000  unités  de  chaleur  environ;  celles  qui  sont  trop  col- 
lante», comme  le  cattnel-coid,  ont  uu  inconvénient  snr  la 
grille  dont  elles  obstruent  trop  facilement  lesouverlures  ; 
d'aulres  éclatent  par  l'action  de  la  chaleur , soit  eu  don- 
nant des  feuillets,  soit  en  s'émiettant,  ce  qui  donne  lieu 
au  même  inconvénient,  eu  même  temps  qu’une  partie 
plus  ou  moius  considérable  tombe  au  travers  de  la  grille 
et  se  trouve  perdue  pour  la  combustion. 

Les  grilles  et  les  foyers  doivent  être  disposés  d'une  ma- 
nière différente,  selon  qu'on  ycuI  y brûler  de  la  houille 
ou  du  bois.  Nous  traiterons  de  cet  objet  4 l'article  Four- 
reaux. ' , 

Lignite.  Dans  un  assez  grand  nombre  de  localités  on 
rencontre  des  combustibles  qui  présentent  beaucoup  d’a- 
nalogie avec  la  houille,  et  particulièrement  avec  les  houilles 
sèches  ; on  peut  les  employer  comme  combustibles  dans 
les  mêmes  circonstances  que  ces  dernières.  Elles  ne  brûlent 
qu’avec  difficulté  sans  donner  de  flamme  ; on  u'a  pas  dé- 
terminé leur  pouvoir  calorifique;  elle»  ue  peuvent  être  un 
combustible  de  quelque  utilité  que  dans  les  localités  mêmes 
oü  on  les  rencontre. 

Tourbe.  Ce  combustible  se  trouve  en  masses  considé- 
rables dans  différents  terrains  : celle  qui  provient  des  ma- 
rais est  la  plus  employée;  sa  qualité  s’améliore  4 mesure 
qu’on  la  tire  plus  profondément;  sa  densité  s'accroît  alors 
beaucoup. 

La  tourbe  brûle  avec  flamme;  donne  une  fumée  assez 
épaisse  et  développe  une  odeur  très-désagréable.  On  l'em- 
ploie avec  avantage  dans  un  grand  nombre  de  circon- 
stances, et  depuis  quelques  années  on  s’en  sert  pour  le 
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chauffage  des  chaudière*  4 vapeur,  et  même , dan*  quel- 
que* localité*,  pour  le  pudlage  du  fer. 

Le*  tourbe*  provenant  d'une  faible  profondeur  laissent 
beaucoup  de  cendres,  mais  celle*  qui  sont  extraites  plu* 
profondément  en  donnent  environ  7 1 8 pour  cent.  Il  ré- 
sulte d’expériences  faites  avec  soin  par  M.  Garnier,  sur 
les  tourbes  de  Brelles,  près  Beauvais  , employées  au  chauf- 
fage d'une  machine  à vapeur,  qu'un  a consommé  de  ce 
combustible  une  quantité  double  du  poids  de  bouille  ; 
cette  tourbe,  seconde  qualité,  coûte  14  f.  60  c.  la  corde 
de  3,000  kilog.,  composée  de  4.500  briques,  et  comme 
ta  bouille  coûtait  4 fr.  20  l’hectolitre  (80  kilog.),  le  chauf- 
fage avec  la  tourbe  serait  au  premier  : : t : 4. 

L'usage  de  ce  combustible  se  répand  de  plus  en  plus.  F.n 
l'employant  dans  les  fourneaux  fumlvores  construit*  sur 
h principe  de  M.  Lefroy  (V.  Focmeaitx).  les  inconvénients 
de  son  odeur  disparaissent  presque  complètement,  ce  qui 
permet  de  s’en  servir  dans  beaucoup  de  circonstances. 

Charbon  de  bois . Nous  avons  fait  connaître  à l'article 
Caisoxisatiox  les  différents  procédés  suivis  pour  la  cal- 
cination du  bois,  neus  n'avons  4 nous  occuper  dans  celui- 
ci  que  de  la  quantité  de  chaleur  que  ce  combustible  peut 
développer. 

Le  charbon  provenant  de  la  distillation  du  bois  doit 
reofenner  toute  la  quantité  de  cendres  qu’il  contenait  ; 
elle  s'élève  moyennement  à G ou  7 pour  cent  du  poids  de 
ce  combustible.  Dans  les  expériences  faites  pour  détermi- 
ner la  valeur  calorifique  , il  faut  tenir  compte  de  celle 
quantité;  la  moyenne  entre  plusieurs  résultats  donne,  par 
1 kilog.  de  charbon  ordinaire  sec  , 7,300  unités  de  cha- 
leur : mais  le  charbon  qui  a élé  exjiosé  4 Pair  humide,  ce- 
lui surtout  qui  a été  humecté,  absorbe  beaucoup  d’eau. 
(V.  Cakdoxisatiox  et  Gisaaox.)  Cette  quantité  diminue 
d’autant  la  proportion  de  chaleur  dégagée. 

Le  charbon  brûle  avec  une  légère  flamme  quand  il  n’a 
pas  été  fortement  calciné;  on  ne  peut  l’employer  que  pour 
produire  de  la  chaleur  dans  un  espace  peu  étendu.  La  ra- 
pidité avec  laquelle  il  se  consume  dépend  de  sa  densité. 
Les  charbons  léger*  sont  peu  profitables  dan*  les  appareils 
ordinaires  dans  lesquels  on  n'utilise  qu’une  faible  partie 
de  la  chaleur  dégagée , ce  qui  a lieu  dans  le  plus  grand 
nombre  des  cas;  on  doit  donc  préférer  ceux  qui  brûlent 
(dus  lentement. 

La  quantité  de  chaleur  rayonnante  du  charbon  est  très- 
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considérable;  elle  s’élève  J usqu’4  1/3  de  la  quantité  totale, 
d’après  Pcclel  : il  y a donc  un  grand  avantage  4 disposer 
les  appareils  dans  lesquels  on  l’emploie,  de  manière  4 en 
profiter. 

Coke.  Toutes  les  houilles  renferment  une  grande  quan- 
tité de  cendres;  le  charbon  qu'elles  fournissent  en  contient 
uuc  proportion  très-considérable  , elle  s’élève , au  moins 
en  moyenne,  4 18  pour  ccnl.  Peclet  admet  que  le  pouvoir 
calorifique  de  ce  comhustitdc  est  de  6,500  unités , et  que 
son  pouvoir  rayonnant  est  supérieur  4 celui  du  charbon 
de  bois. 

Le  coke  s’allume  difficilement , ne  peut  brûler  qu'au 
moyen  d’un  courant  d'air  convenablement  disposé  , ne 
donne  pas  de  flamme  , mais  produit  une  très-haute  tem- 
pérature quand  il  est  bien  brûlé;  c’est  surtout  sous  l’in- 
fluence de  machines  soufflantes  plus  ou  moins  puissantes 
qu’il  devient  très-précieux  pour  un  certain  nombre  d’opé- 
rations des  arts  ; on  commeuce  4 l'emplojer  beaucoup 
aussi  dans  le  chauffage  domestique. 

Charbon  ü e tourbe.  La  tourbe  de  bonne  qualité,  carbo- 
nisée en  fourneaux  comme  le  bois,  ou  en  vases  clos,  donne 
un  charbon  léger,  spongieux , qui  renferme  18  4 20  pour 
cent  de  cendre.  ü’aprè*  Peclet,  son  pouvoir  calorifique  est 
de  6,100  unités,  et  sa  faculté  rayonnante  le  1j3  de  la  quan- 
tité de  chaleur  développée. 

Le  charbon  brûle  lentement,  conserve  aon  volume  en 
brûlant  4 cause  de  la  grande  quantité  de  cendres  qu'il  con- 
tient. Il  est  d'un  usage  avantageux  dans  toutes  les  circon- 
stances oü  on  a besoin  d’une  cbaleur  douce  et  longtemps 
continuée. 

Combustibles  formés  avec  divers  résidus.  Les  escar- 
billes que  l'on  extrait  des  cendres  tombées  sous  la  grille 
des  fourneaux , la  poussière  de  houille  et  de  coke  mêlées 
avec  un  peu  d'argile  délayée  dans  l’eau , servent  4 faire 
des  briquettes  que  l’on  emploie  fréquemment  comme  com- 
bustible, ainsi  que  le  tan;  la  chaleur  qu’elles  produisent 
est  faible , mais  leur  peu  de  valeur  permet  de  les  utiliser 
dans  beaucoup  de  cas  avec  économie  concurremment  avec 
d’autres.  Nous  avons  indiqué  au  mot  Bois  uc  triütubb 
l’usage  des  résidus  de  teintures  adaptés  au  même  but. 

* Nous  terminerons  cet  article  en  réunissant  quelques 
données  qui  peuvent  trouver  d'utiles  applications  dans  di- 
verses circonstances  ; nous  les  emprunterons  4 l’ouvrage 
de  Peclet  sur  la  cbaleur. 


Quantité  de  chaleur  développée  par  1 kilog.  de  combustible. 


MATIÈRES  EMPLOYÉES. 

en  t LUC A 
dégagée. 

AIK  NÉCESSAIRE. 

en  litres. 

en  poids. 

en  litres. 

en  poids. 

kilog. 

kilo*. 

Bols  parfaitement  sec 

3,500 

963 

1,377 

4,585 

5,96 

— avec  25  •/.  d'eau 

2.600 

723 

1,033 

3,442 

4,47 

Charbon  de  bois. 

7,300 

1,853 

2,655 

8,882 

11.46  ; 

| Houille  grasse  moyenne 

6,000 

1,562 

2,234 

7,438 

9,66 

Coke,  15  •/•  de  cendres 

6,500 

1,853 

2,655 

8,820 

11,46 

i Tourbe , bunne  qualité 

3,000 

. Charbon  , td.  , 18  "/.  de  cendres 

6,400 

! Hydrogène  carboné ». 

6.375 

2,743 

3,923 

13,600 

172,70 

— bicarboné 

6,600 

2,356 

3,923 

11,219 

14,58 
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t'afeurg  relatireg  des  comhutlibtei . etlimiet  en  vohime , 
relativement  à ta  quantité  tt*  chaleur  quiti  développent 
par  la  çomhutlion. 

unité*. 


i luclogrsmme  houille  moyenne  (So  kilogramme*).  4*0 
i corde  dr  boii  (4  mètre*  culte*)  : 

— Noyer  d'un  an  de  coupe.  7-4* 

— Chêne  blanc.  6846 

— Frêne.  $97$ 

— Hêtre.  56©  3 

— Orme.  4487 

— Rouleau.  410a 

— Châtaignier.  4“35 

— Charme.  5j;a 

— Pin.  4*63 

— Peuplier  d'Italie.  3u66 

1 liectoülrc  charbon  de  : 

— Noyer  fa»  kilogramme»  environ).  191 

— Chêne  blanc.  *55 

— Frêne.  *19 

— Hêtre.  176 

— Orme.  1Ç7 

— Rouleau.  i53 

— Châtaignier.  1 46 

— Charme.  1 -6 

— Pin.  16© 

— Peuplier  d'Italie.  mq 

l heciolilre  con.ble  de  coke.  18s 

1 corde  tourbe  de  Rcauvai»,  a»  qualité 

(aaoo  kilogramme*).  6000 


iJ’uu  il  résulte  «jitc  pour  1,000  unités  de  chaleur  à ob- 
tenir en  divisant  le  prix  dans  une  localité  par  lea  nombres 
de  la  table  précédente,  on  obtient  leur  valeur  en  argent. 

A Paris,  la  houille  coûte  habituellement  4 fr.  4ü  l’brc- 
lulitrc;  le  coke  2 fr.  85,  la  corde  de  bois  de  hêtre  à peu 
près  70  fr  cl  l'hectolitre  de  charbon  de  bois  4 fr. , on  ob- 
tient ; 

É (MO  70 

*5  { — =0M)09.Rois.  -=0,012. 

B ( «O  5G03 

c (2,83  4 

-g  j ssOO', l5.Charb.de bois. y 1000=0,025. 

ü 18i  7300x22 

Ces  nombres  ne  sont  que  des  approximations  qui  doivent 
varier  suivant  l'étal  du  combustible  et  la  manière  de  le 
mesurer.  H.  Gaultier  tu:  Claubrt, 

commandite  Le  root  Commandite  doit  son  origine 
au  contrat  de  command , fort  employé  dans  les  xiii»,  xv« 
et  xvie  siècles,  et  qui  avait  pour  but  de  confier  des  fonds 
ou  des  marr.handiscs  4 un  gérant , sous  la  condition  de 
participer  aux  bénéfices  qui  pourraient  résulter  de  sa  ges- 
tion. Le  bailleur  de  fonds  ou  commanditaire  actuel  n'est 
pas  tenu  envers  les  tiers,  en  cas  de  perle,  au  delà  du 
moulant  de  sa  mise.  Il  demeure  habituellement  inconnu 
au  public , cl  il  doit  s'abslc  nir  de  faire  aucun  acte  de  ges- 
tion dans  la  société  dont  il  est  commanditaire,  sous  peine 
de  devenir  responsable.  Celte  responsabilité,  qui  trans- 
forme le  simple  bailleur  de  fonds  en  associé  solidaire , 
lui  est  imposée,  en  cas  de  gestion,  par  les  articles  27  et  28 
du  Code  de  commerce. 

On  a beaucoup  abusé  eu  Europe , et  surtout  en  France, 
dans  ces  derniers  temps,  des  facilités  que  présentent  les 
sociétés  en  commandite  à la  paresse  des  capitalistes , dont 
les  connaissances  ne  sont  pas  toujours  assez  étendues  pour 
apprécier  les  avantages  ou  les  dangers  des  entreprises 
nouvelles.  On  devient  trop  souvent  actionnaire , par  l'ap- 


1 pât  immodéré  de  bénéfices  qui  ne  sc  réalisent  Jamais,  et 
sans  considérer  si  la  moralité  des  gérants,  ou  leur  capa- 
cité, les  rend  dignes  de  la  conAance  aveugle  qu’on  leur 
accorde.  Les  nombreux  mécomptes , dont  la  légèreté  ou 
l'avidité  des  bailleurs  de  fonds  a été  victime  depuis  plu- 
sieurs années , ont  jeté  une  sorte  de  défaveur  sur  des  pro- 
positions souvent  très-utiles,  et  il  est  à craindre  que  la 
confiance  publique  ébranlée  ne  se  refuse  désormais  à sou- 
tenir des  projets  véritablement  utiles  et  fructueux.  (Voyez 
Sociétés.)  Blançci  *!>é. 

commerçant.  (Législation.)  La  toi  ne  reconnaît  pour 
commerçants  que  ceux  qui  exercent  des  actes  de  commerce 
et  en  font  leur  profession  habituelle.  On  les  appelle  né- 
gociants, lorsqu'ils  font  le  commerce  eu  magasins,  achè- 
tent ou  vendent  par  masses , et  u'ont  point  de  boutique 
ou  d'enseigne.  Le  nom  de  marchands  appartient  plus  spé- 
cialement aux  revendeur*  en  détail.  La  signification  des 
mots  fabricant , banquier,  artisan,  n’est  pas  moins  con- 
nue et  moins  bien  définie  par  l'usage.  La  loi  entend  par 
actes  de  commerce  toute  opération  d'achat  et  de  vente 
habituelle  de  denrées  et  de  marchandises,  toute  entreprise 
de  manufacture,  d'agence,  de  commission,  de  fourniture, 
de  change,  de  banque  et  de  courtage,  d'expédition  mari- 
time et  autres  énumérées  au  titre  Compétence  du  Code 
de  commerce.  Ainsi,  les  propriétaires  qui  sc  bornent  à 
vendre  leurs  récoltes  ne  sont  pas  assimilés  aux  commer- 
çants, ni  par  conséquent  obligés  h prendre  une  patente. 
(l'oy.  ce  mol.)  La  loi  interdit  le  commerce  aux  avocats, 
aux  agents  de  change  et  courtiers,  aux  consuls  en  pays 
étranger,  aux  officiers  de  la  marine. 

Tout  mineur  émancipé  de  l'un  et  de  l'autre  sexe,  âgé 
de  dix- huit  ans  accomplis,  ne  pourra  se  livrer  au  com- 
merce s'il  n'a  été  préalablement  autorisé  par  son  père,  ou 
par  sa  mère  en  l'ahsence  du  premier.  La  femme  ne  peut 
être  marchande  publique  sans  le  consentement  de  son 
mari.  Tout  commerçant  est  tenu  d'avoir  un  livre-journal 
qui  présente , jour  par  jonr,  scs  dettes  actives  et  passives 
et  toutes  les  ojvérations  de  son  commerce,  telles  que  né- 
gociations, acceptations  ou  endossements  d'effets.  La  loi 
l'oblige  également  à faire  tous  les  ans,  sou*  seing  privé, 
l'iiivenlaire  de  ses  effets  mobiliers  et  immobiliers,  et  de 
conserver  pcnJaut  dix  années  les  livres  que  le  Code  de 
commerce  lui  prescrit  de  tenir.  Ces  livres,  lorsqu'ils  sont 
régulièrement  tenus,  peuvent  être  admis  par  le  juge  pour 
faire  preuve  entre  commerçants  pour  faits  de  commerce. 

Blaxqiii  a1*£. 

commerce.  (Économie  politique  et  Législation.)  Le 
commerce  a été  longtemps  considéré  comme  une  industrie 
stérile  et  secondaire,  et  Tbisloire  ancienne  est  toute  pleine 
des  témoignages  du  profond  mépris  qui  s'attachait  A cette 
profession,  principalement  chez  les  Romains.  Montesquieu 
cite  une  loi  de  Constantin  qui  assimile  aux  femmes  de 
mauvaise  vie  les  marchandes  publiques.  Plus  tard , durant 
le  moyen  âge,  les  juifs,  devenus  négociants,  ne  contri- 
buèrent pas  à relever  le  commerce  dans  l'esprit  des  peu- 
ples, qui  confondaient  dans  une  égale  antipathie  leur  re- 
ligion cl  leur  profession.  C’est  seulement  de  nos  jours  et 
lorsque  les  phénomènes  de  la  production  ont  été  rigoureu- 
sement analysé»,  qu'on  a compris  l'importance  du  com- 
merce cl  cette  augmentation  de  valeur  qu'il  ajoute  aux 
produits , en  les  mettant  4 la  portée  du  consommateur, 
bientôt  s'est  établie  la  grande  division  du  commerce  in- 
térieur et  du  commerce  extérieur,  qui  a fait  sentir  l'u- 
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lilîlé  de»  communications  par  terre  et  par  mer,  et.  dès 
ce  inumtmt,  le  négoce  a occupé  dans  riuduslrle  humaine 
le  rang  élevé  où  il  brille  aujourd'hui. 

Le  commerce  dérive  naturellement  de  l'impossibilité  où 
chaque  pays  se  trouve  de  Fournir  tous  les  objets  dont  ses 
habitants  ont  besoin.  Dans  un  même  pays,  les  différents 
districts  produisent  des  marchandises  différentes  : ainsi, 
dans  noire  France,  le  nord  paye  avec  ses  tissus  les  huiles 
du  midi . comme  l'Europe  solde  en  vins  certains  produits 
de  l'Asie.  Le  négociant  qui  porte  au  sud  les  marchandises 
du  nord,  et  à l'est  les  articles  de  l'ouest,  leur  donne  une 
valeur  qu'ils  n'avaient  point  avant  le  transport  : il  court 
des  risques  en  expédiant  des  navires;  il  a besoin  d'intelli- 
gence pour  savoii  jtuqu'oii  peuvent  s'étendre  les  besoins 
du  marché  étranger  : il  exerce  donc  une  véritable  indus- 
trie, et  peut-être  la  plus  efficace  de  toutes,  puisque  sans 
elle  toutes  les  autres  seraient  frappées  de  stérilité.  En  vain 
a-t-on  prétendu  que  le  commerce  ne  rendait  aucun  ser- 
vice , et  qu'une  nation  ne  pouvait  s'enrichir  que  des  pertes 
d'une  autre  : la  marche  des  affaires,  quand  elle  a été  bien 
étudiée,  a prouvé  que,  dans  les  échanges,  il  y avait  profit 
)K>ur  tout  le  monde,  lorsque  ces  échanges  étaient  effectués 
avec  la  perspicacité  nécessaire  dans  toutes  les  transactions 
humaines. 

Loia  de  nous  donc  le  préjugé  vulgaire  qui  trinsfonne 
le  commerce  en  une  spoliation  plus  ou  moins  savante  et 
heureuse!  C'est  le  commerce  qui  nous  procure  à bon  mar- 
ché la  plupart  des  produits  que  nous  consommons  et  qui 
naissent  dans  des  contrées  Irès-éloignées  de  nous  ; c'est  au 
commerce  *cul  que  nous  devons  des  milliers  de  jouissances 
qui  nous  fussent  demeurées  inconnues  sans  son  utile 
intervention.  Le  travail  ne  peut  se  passer  du  commerce, 
parce  qu'il  a besoin  de  débouchés  pour  ses  produits,  cl 
que  les  marchandises  demeureraient  invendues,  si  clics 
n'élaieut  mises  à la  disposition  des  acheteurs.  Le  com-  ! 
mcrce , en  les  faisant  circuler  dans  les  divers  pays  du 
monde , provoque  la  demande , perfectionne  le  goût  et  crée 
ainsi  des  consommateurs  que  le  désir  d’acquérir  excite 
eux-mémes  à la  production.  Far  là,  uulle  découverte  ne 
demeure  stérile  et  exclusive  pour  aucun  peuple;  le  moode 
entier  est  appelé  i profiter  des  améliorations  obtenues  sur 
un  seul  point  du  globe.  Lorsque  ces  vérités  seront  généra- 
|em<iH  appréciée»,  on  comprendra  mieux  l'absurdité  des 
guerres  et  le  tort  qu'elles  causent,  métnc  aux  vainqueurs, 
et  nous  effacerons  de  notre  langage  ces  mots  vides  de  sens  : 
lotte  industrielle,  guerre  commerciale , dont  on  a tant 
abusé  au  détriment  des  vrais  intérêts  de  l'humanité. 

Chaque  homme  ne  se  bornerait  pas  à produire  un  icuf 
des  nombreux  articles  nécessaires  à ses  besoins,  s'il  n'était 
pas  sûr  de  se  procurer , par  l'échange , tou»  ceux  qu'il 
désire;  c'est  le  commerce  qui  lui  en  facilite  les  moyens, 
et  il  est  déjà  facile  de  comprendre  que  c'est  la  liberté  seule 
des  échanges  qui  peut  donner  de  l'activité  à l'industrie. 
(Juclles  que  soient  la  richesse  et  la  fertilité  d’un  pays , ce 
pays  ne  saurait  produire  tous  les  objets  dont  ses  habitants 
ont  besoin,  et  ces  objets  sont  d’autaul  plus  nombreux  et 
variés  que  le  pays  est  plus  civilisé.  Le  commerce  doit  donc 
occuper  à un  Irès-baul  degré  l'iuléiél  des  gouvernements, 
car  c'est  par  son  intermédiaire  que  chaque  peuple  se  pro- 
cure les  produits  des  autres  peuples,  en  leur  envoyant  les 
siens  propres.  Ainsi , I Europe  achète  et  paye  le  sucre  des 
Antilles  au  moyen  des  draps  et  des  cotonnades  qu'elle  fa- 
brique et  exporte;  la  Suid*  paye  en  fers  les  vins  de  bor- 


deaux que  l'Inde  solde  en  indigo.  Il  est  de  l'intérêt  bien 
entendu  de  tous  1rs  peuples  que  les  choses  se  passent  ainsi, 
parce  que  chacun  d’eux  s'attache,  de  préférence,  à per- 
fectionner les  produits  de  son  sol.  pour  en  obtenir,  au 
moyen  de  l'échange,  une  plus  grande  part  des  produits 
du  sol  étranger. 

Le  commerce  n'est  qu'une  extension  de  la  division  du 
travail,  sans  laquelle  les  hommes  ne  jouiraient  pas  des 
bienfaits  de  la  civilisation.  C’est  par  l'influence  du  com- 
merce que  la  société  se  procure  des  produits  plus  parfaits, 
moins  chers  et  en  plus  grande  abondance.  Or,  comme 
l'importation  d'un  article  étranger  ne  peut  avoir  lieu  qu'au- 
taut  qu'il  est  échangé  contre  un  autre  dont  la  production 
coûte  moins  au  pays  que  ne  lui  coûterait  celle  de  l'article 
importé,  la  production  et  les  échanges,  lorsqu'ils  sont 
libres,  ne  peuvent  prendre  d'autre  direction  que  celle  qui 
est  la  plus  avantageuse  à la  société.  Acheter  et  vendre  sont 
deux  actions  simultanées  et  inséparables,  et  les  économis- 
tes ont  dés  longtemps  prouvé  qu'une  nation  ne  payait  les 
produits  étrangers  qu'avec  ses  propres  produits.  Prohiber 
ou  entraver  l’achat,  c’est  donc  prohiber  ou  gêner  la  renie, 
et,  en  somme , paralyser  la  production.  Le  gouvernement, 
qui  prohibe  l’entrée  de  quelques  produits  étrangers,  éta- 
blit indirectement  un  monopole  en  faveur  de  ceux  qui  fa- 
briquent l'article  qu’il  prohibe  on  celui  qui  lui  est  substi- 
tué; il  condamne  ainsi  la  populalion  tout  entière  à se 
procurer  à grands  frais  , dans  l'intérieur,  un  article  sou- 
vent médiocre  qu'elle  pourrait  acheter  à vil  prix  et  de  qua- 
lité supérieure,  chez  l'étranger. 

Eu  même  temps  qu'on  nuit  par  ce  système  à la  classe 
universelle  des  consommateurs,  ou  ne  rend  aucun  service 
réel  à celle  des  producteurs,  car  on  leur  ferme,  par  la 
prohibition . des  débouchés  plus  importants  que  celui  qu'on 
leur  offrait  sur  le  marché  national.  Acheter  des  marchan- 
dises étrangères,  ce  n’est  autre  chose  qu’exporter  un  pro- 
duit indigène  au  lieu  de  le  consommer,  pour  obtenir,  en 
retour,  le  produit  étranger  que  l’on  consomme;  de  ma- 
nière que  si  nous  favorisons  le  développement  de  l'indus- 
trie étrangère  en  consommant  scs  produits,  l'étranger 
favorise  le  développement  de  la  nôtre  en  consommant  nos 
articles.  C’est  donc  une  erreur  de  croire  qu’on  donne  de 
l'essor  à l'industrie  nationale  en  n'achelant  pas  de  produits 
étrangers,  puisque  l'on  contribue  aussi  bien  à scs  succès 
en  achetant  les  produits  pour  les  consommer , qu’en  les 
achetant  pour  les  échauger  et  pour  consommer  à leur 
place  ceux  que  nous  recevons  en  échange.  On  ne  considère 
pas  assez,  d'ailleurs,  que  toute  épargne  obtenue  par  l'ef- 
fet du  commerce  libre , dans  les  frais  de  production  de  la 
marchandise  étrangère  acquise  en  échange  de  produits  in- 
digèues,  est  un  bénéfice  pour  le  consommateur,  et,  par 
conséquent,  pour  toute  la  nation. 

Lors  donc  qu'on  force  uuc  nation  à produire,  par  des 
moyens  artificiels,  des  marchandises  qu’elle  pourrait 
acheter  moins  cher  à l'étranger , on  empêche  la  division 
du  travail  cl  on  condamne  le  pays  à une  dépense  inutile 
qui  doit  nécessairement  l'appauvrir.  Sans  doute,  la  pro- 
hibition cause  aux  nations  voisines  un  dommage  réel, 
mais  le  dommage  qu'en  éprouvent  les  auteurs  n’est  cer- 
tainement pas  moindre,  car  ils  se  privent  eux-mémes  de 
vendre,  en  refusant  d'acheter.  Feuscr  que  la  nation  qui 
proclamerait  la  première  la  liberté  du  commerce,  verrait 
décroître  sou  industrie,  parce  qu'elle  achèterait  beaucoup 
d'articles  étrangers  et  qu'elle  en  consommerait  |k*u  de  ua- 
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lionaux,  c'est  croire  qu'un  pays  peut  acquérir  de  grandes 
richesses  cl  rester  pauvre  ; ce  qui  est  absurde.  Nous  som- 
mes bien  loin  encore  du  moment  où  l'influence  de  la  li- 
berté commerciale  sera  appréciée  à sa  juste  valeur  : l'Eu- 
ropese  hérisse  de  barrières  prohibitives;  et,  quoiqu'il  u'y 
ait  bientôt  plus  qu'une  voix  en  faveur  d'un  système  plus 
libéral,  le  vieux  colbertisme  l'emporte  sur  les  doctrines 
avancées  de  l’école  moderne.  Cependant  peu  à peu  la  vé- 
rité se  fait  jour,  cl  le  commerce,  qui  a imposé  la  paix  1 
l'Europe  pendant  ces  dernières  années,  mettra  peut-être 
fin  à la  guerre  de  douanes  qui  afflige  et  déshonore  nos 
États  civilisés.  (Voy.  les  mots  Doc  a *s,  Pfoiiibitiov  Mo- 
nopole). Blançi'i  aInk. 

commettre.  (Commerce.)  C’est  une  expression  dont 
on  se  sert  habituellement  dans  quelques  grands  foyers  in- 
dustriels de  la  France,  pour  indiquer  l'ordre  d'exécuter  cer- 
taines commandes.  Commettre,  c’est  donner  ordre  de  fa- 
briquer ou  de  livrer  des  produits.  Ce  mol  s'entend  aussi  de 
la  confiance  accordée  aux  soins  et  à la  probité  d’un  com- 
mettant, c’est-à-dire  de  la  personne  à laquelle  on  donne  la 
direction  de  quelque  affaire  importante.  Le  mot  de  com- 
mit s'aplique  aux  employés  d'un  ordre  inférieur.  On  né- 
glige beaucoup  trop  en  France,  dans  toutes  les  industries, 
l'éducation  et  le  choix  des  commis.  La  plupart  des  jeunes 
geos  font  leurs  expériences  aux  dépens  de  leurs  chefs,  qui 
croient  avoir  obtenu  des  économies  salutaires  en  em- 
ployant gratuitement  des  commis  ou  des  apprentis  mala- 
droits. Le  temps  que  ces  Jeunes  gens  inexpérimentés 
perdent  à faire  leur  apprentissage,  et  les  matières  gas- 
pillées pendant  sa  durée,  dépassent  ordinairement  de 
beaucoup  le  profit  que  leurs  patrons  espèrent  retirer  de 
cette  espèce  de  surnumérariat.  Les  commis  soldés  ne  sont 
pas  nou  plus  choisis  avec  un  extrême  discernement,  et  il 
est  rare  de  voir  en  France  les  chefs  d’établissements  s'éloi- 
gner sans  danger  du  centre  de  leurs  affaires,  faute  de 
pouvoir  se  faire  remplacer  par  des  commis  exercés,  tan- 
dis qu'en  Angleterre  on  cite  plusieurs  industriels  qui  ont 
pu  voyager  pendant  deux  et  même  trois  années  sans  in- 
convénient pour  leurs  iuléi-éts,  parce  que  leurs  maisons 
étaient  conduites  par  des  commis  instruits  et  expéri- 
mentés. Blarçci  aIsê. 

commission.  (Commerce.)  C'est  l'ordre  d'entre- 
prendre l'exécution  d'une  commande  ou  la  négociation 
d'une  affaire,  et  aussi  le  nom  qu'on  donne  au  droit  que 
s'attribuent  les  négociants  entre  eux  pour  les  soins  qu'ils 
peuvent  avoir  consacrés  aux  affaires  les  uns  des  autres. 
Ainsi,  les  courtiers,  les  agents  de  change,  les  consigna- 
taires, les  entrepreneurs  de  roulage,  etc.,  perçoivent  une 
commission,  tantôt  fixée  par  la  loi , tantôt  par  des  règle- 
ments, le  plus  souvent  par  l'usage.  C'est  dans  les  ports 
de  mer  que  régnent  aujourd'hui  les  plus  grands  abus  re- 
lativement au  taux  des  commissions,  et  tout  le  monde 
sait  que  l'énormité  de  ces  commissions  a été  une  des  prin- 
cipales causes  de  rétablissement  des  entrepôts  intérieurs , 
contre  lesquels  les  négociants  des  ports  ont  si  longtemps 
et  si  vainement  réclamé.  Il  est  à désirer  que  l'esprit  de 
réforme  et  d'équité  qui  semble  caractériser  notre  âge , pé- 
nètre un  jour  ces  mystères  de  la  profession  commerciale 
et  ceux  de  toutes  le»  professions  à commission.  Nous  ne 
croyons  pas  nous  écarter  de  notre  sujet  en  signalant  éga- 
lement l’invasion  de  l'esprit  mercantile  dans  beaucoup  de 
professions  qui  n'en  devraient  pat  adopter  les  abus,  telles 
que  la  profession  de  notaire,  celle  d'avoué,  celle  d'huissier, 


aujourd'hui  livrées  aux  plus  honteuses  exactions,  sous  la 
forme  plus  ou  moins  déguisée  de  commission. 

liLANqui  Aîné. 

communications.  Les  rivières,  les  lacs  et  la  mer  of- 
frent des  moyens  de  communication  naturels  entre  les 
différentes  parties  d'un  État  ; mais  les  rivières  sont  rare- 
ment d'un  parcours  facile  et  d'un  régime  régulier  ; elles 
sont  plus  ou  moins  sinueuses  , parsemées  d'écueils,  diva- 
guantes, torrentielles  ou  pauvres  d'eau,  les  lacs,  la  mer 
surtout,  présentent  les  chances  d'uue  navigation  souvent 
longue,  irrégulière  et  périlleuse.  Les  cours  d’eau  naviga- 
bles ne  traversent,  d'ailleurs,  qu'une  étendue  de  pays 
limitée.  Ue  là  l'obligation  de  construire  des  routes,  des  ca- 
naux ou  des  chemins  de  fer  pour  établir  de  nouvelles  lignes 
de  communication.  Chacune  de  ces  espèces  de  voies  arti- 
ficielles possède  des  avantages  particuliers  qui  en  rendent 
l'usage  plus  on  moins  convenable,  suivant  les  localités  et 
la  nature  des  objets  transportés.  Ce  soûl  ces  avantages 
que  nous  nous  proposons  d'apprécier  dans  cet  article,  in- 
diquant non-seulement  lequel  des  trois  modes  de  commu- 
nication doit  obtenir  la  préférence  dans  des  circonstances 
données,  mais  encore  l'influence  que  ces  circonstances 
exerceront  sur  son  mode  de  construction  et  son  tracé. 

Les  motifs  qui  déterminent  à perfectionner  les  voies 
de  communication  ou  à eu  ouvrir  de  nouvelles,  et  ceux 
qui  guidcul  dans  le  choix  de  leur  tracé,  sont  de  deux  sor- 
tes : les  uns,  et  ceux-là  touchent  directement  les  compa- 
gnies financières,  découlent  de  considérations  sur  les  re- 
venus immédiats  ou  très-prochains  que  l'entreprise  peut 
procurer  ; les  autres,  qui  doivent  exercer  une  grande 
influence  sur  les  décisions  d'un  gouvernement  sage  appelé 
à dirigera  scs  frais  ou  à concéder  de  nouvelles  entreprises, 
scfuudcntsur  les  grands  avantages  sociaux  que  l'industrie, 
l'agriculture  et  la  civilisation  du  pays  en  retireront  à des 
époques  plus  ou  moins  éloignées.  Nous  traiterons  de  ces 
motifs  séparément. 

Les  compagnies  de  spéculateurs  trouvent  la  principale 
source  de  leurs  bénéfices  dans  le  transport  des  marchan- 
dises et  des  voyageurs.  Les  marchandises  sont  d’espèces 
diverses  : les  unes  lourdes , encombrantes  ou  de  peu  de 
valeur,  telles  que  les  métaux,  les  engrais,  les  fourrages, 
les  charbons,  etc.;  les  autres,  plus  précieuses  et  sc  présen- 
tant rarement  en  quantité  aussi  considérables,  telles  que  les 
denrées  coloniales,  les  comestibles,  etc.;  les  premières 
prennent  toujours  la  voie  la  plus  économique  sans  qu'on  ait 
égard  à la  vitesse;  les  secondes  exigent  moins  d'économie, 
mais  plus  de  rapidité  et  de  régularité.  Les  voyageurs  récla- 
ment en  même  temps  une  certaine  économie  jointe  à la  vi- 
tesse, àla  régularité,  à la  sôrctéct  à l'agrément.  Réduire  les 
frais  de  transport  d'un  point  à un  autre  au  taux  le  plus 
bas  possible,  sans  avoirégardà  lavitesse  pour  tes  mar- 
chandises lourdes  ou  de  peu  de  valeur;  les  réduire  en 
conservant  une  certaine  vitesse  et  une  certaine  régula- 
ritépour  les  marchandises  précieuses,  et  en  offrant  aux 
voyageurs  tes  avantages  réunis  de  l'économie,  delà  vi- 
tesse, de  ta  régularité,  de  ta  sûreté  et  de  l'agrément: 
tel  doit  être  le  but  de  toute  voie  de  communication  consi- 
dérée comme  affaire  d'industrie.  Les  frais  de  transport 
comprennent  dans  ce  cas  non-seulement  les  frais  de  trac- 
tion immédiats,  mais  aussi  l'intérêt  du  capital  engagé, 
son  amortissement,  les  frais  d'entretien,  administration, 
perception,  etc. , du  chemin,  et  enfin  ceux  de  transbor- 
dement et  de  camionnage  jusque  dans  les  magasins  du 
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négociant.  on  de  voiture  jusqu'au  domicile  du  voyageur. 

Dès  qu'on  aborde  le  problème  que  nous  venons  d'énoncer, 
on  aperçoit  l'influence  qu’exerce  le  relief  du  terrain  sur 
sa  solution.  Celle  du  tonnage,  c'est-à-dire  de  la  quantité 
d'objets  de  toute  nature  passant  sur  la  ligne,  bien  qu'on 
la  saisisse  moins  facilement  de  prime  abord,  n'est  pas 
moins  grande.  El.  en  effet,  la  dépense  des  transports,  cal- 
culée pour  une  certaine  unité  de  poids,  une  tonne  (100  ki- 
log.)  de  marchandises,  par  exemple,  ou  un  voyageur, 
se  divise  en  deux  parties  distinctes  : la  première  qui,  pour 
la  même  ligne , varie  en  raison  de  la  quantité  totale  de 
marchandises  ou  de  voyageurs  qui  circulent  sur  ce  che- 
min : c’est  celle  qui  comprend  les  intérêts,  l'amortisse- 
ment du  capital  et  lesfraisd'entrrlien,  administration,  etc.  ; 
la  seconde,  tout  à fait  indépendante  de  celte  quan- 
tité, c'est  celle  qui  renferme  les  frais  de  traction  immé- 
diats, transbordement  et  camionnage  ou  voiture  : car, 
généralement,  et  les  frais  de  tractioo  diminuent  lorsque , 
ponr  améliorer  la  ronte  , on  augmente  le  capital  engagé 
dam  la  construction  ; les  frais  de  camionnage  ou  voiture 
sont  invariables,  et  les  frais  d'entretien  peuvent,  sui- 
vant les  circonstances,  rester  stationnaires,  augmenter 
ou  rfimiooer.  Si  donc  le  chiffre  de  la  circulation  devient 
double  ou  triple  , et  que  l'on  double  on  triple  le  ca- 
pital engagé , la  portion  d’intérêt  et  amortissement  du 
rapital  supportée  par  chaque  tonne  de  marchandises  ou 
chaque  voyageur,  restera  la  même.  I.a  portion  des  frais 
d*eotrctieo  pourra  augmenter,  diminuer  ou  ne  pas  varier; 
mais  généralement,  elle  ne  diminuera  ou  n'augmentera 
que  faiblement  ; les  frais  de  camionnage  ou  voiture,  d'admi- 
nistration, etc.,  resteront  invariables  ; 1rs  frais  de  traction, 
enfin,  diminueront.  De  là  suit  évidemment  celte  conclu- 
sion importante  : Il  y a généralement  d'autant  plut  \ 
d’avantage  ù améliorer  une  voie  de  communication , 
ou,  en  d'autres  termes,  à adopter  un  mode  de  con- 
struction et  un  tracé  plus  parfait  en  augmentant  le 
capital  engagé , que  la  circulation  est  plus  active.  Ce 
n'est  là  qu'un  corollaire  de  ce  principe  industriel,  que  les 
grandes  manufacture*  ayant  un  déhit  assuré  des  objets 
qu'elles  fabriquent,  peuvent  et  doivent  seule*  employer 
les  machines  les  mieux  construites  ci  les  plus  coûteuses. 

Ainsi,  rapprochant  les  renseignements  numériques  don- 
né» dans  les  articles  Routes,  Chesiss  pe  rra,  etc,,  sur 
1rs  frais  de  construction,  entretien,  traction,  etc.,  qui 
correspondent  à ces  différentes  voies  de  communication, 
nous  trouvons  que  la  voie  préférable  pour  une  très-faible 
circulation  est  un  simple  sentier;  la  circulation  augmen- 
tant, il  faudra  construire  d'abord  une  route  à empierre- 
ment, puis  une  route  pavée,  une  roule  à ornières  cl  r.n 
pierres,  une  route  en  fer  à une  vote,  ou  un  canal  à petite 
section,  en  évitant,  autant  que  possible, I«t  grands  ouvra- 
ges de  tcrrasscmml  et  les  travaux  d'art  coûteux,  et  enfin 
un  ebemin  de  fer  à deux  voies  ou  un  canal  à grande  sec- 
tion, dans  rétablissement  desquels  on  n’épargnera  ni 
soins,  ni  argent  ponr  augmenter  la  viabilité. 

Les  roules  ordinaire»  conviennent  seules  aux  pays  de 
hautes  montagnes  ; les  canaux  et  les  chemins  de  fer  ne 
peuvent  s’établir  que  dans  des  pays  de  plaine»  ou  dans  les 
pays  accidentés  dont  les  montagnes  ne  sont  pas  très-élevées. 
Beaucoup  de  personnes  supposent  que  si  l'on  parvenait 
à remplacer  sur  les  roules  ordinaires  , le»  chevaux  par  le» 
machines  à vapeur,  le»  routes  ordinaire»  pourraient,  même 
en  plaine  et  dans  le  cas  d'une  circulation  très-active,  lutter 


contre  les  chemins  de  fer,  et  que,  par  conséquent,  les  che- 
mins de  fer  deviendraient  alors  tout  à fait  inutiles.  Il  n’est 
aucune  opinion  plu»  facile  à combattre,  aucune  erreur 
plus  importante  à détruire.  On  sait  que  le  principal  avan- 
tage des  chemins  de  fer  sur  les  routes  ordinaires,  est  de 
réduire  la  résistance  en  plaine  et  en  ligne  droite  à la 
huitième  partie  de  ce  qu'elle  est  ordinairement  sur  les 
roules;  aucune  machine,  de  quelque  manière  qu'elle  soit 
construite,  ne  peut  le  leur  enlever.  La  même  machine  du 
poids  de  huit  tonneaux,  qui  remorquera  sur  une  route 
unie  douze  tonneaux,  en  traînera  hnit  fois  autant  ou 
quatre-vingt-seize  sur  un  chemin  de  fer,  et  le  poids  de  la 
machine,  poids  mort  dont  le  transport  n’est  pas  payé, 
qui  formait,  dans  le  premier  cas,  le*  deux  cinquièmes  de 
la  charge  totale,  n'en  devient  plus,  dans  le  second,  que  la 
douzième  partie.  En  outre,  les  marhincs  qui  déjà  se  dété- 
riorent si  rapidement  sur  les  chemins  de  fer,  donneraient 
lieu,  sur  1rs  routes  ordinaires,  à des  frais  d'entretien  en- 
core plus  exorbitants  ; sur  un  terrain  uni,  d'ailleurs,  la 
différence  entre  les  frais  de  construction  de  la  roule  et  du 
chemin  de  fer,  bornée  au  prix  de  la  voie  en  fer,  ne  s'élève 
pas  au  delà  des  frais  de  pavage  de  nos  chaussées  des  en- 
virons de  Paris.  Si,  au  contraire,  le  terrain  est  accidenté, 
si  on  trouve,  sur  la  route  ordinaire,  des  montées  et  des 
descentes,  des  pentes  à gravir  de  cinq  centimètres,  comme 
cela  arrive  très-souvent  sur  nos  route*  de  France,  les  ma- 
chines pourront  encore  les  parcourir,  mais  en  diminuant 
leur  charge,  en  augmentant  le  rapport  défavorable  entre 
le  poids  mort  et  le  poids  total,  ou  hien  en  réduisant  con- 
sidérablement la  vitesse.  Partout  où  la  roule  sera  rechar- 
gée et  sur  les  parties  mal  entretenues,  ou  sur  celles  cou- 
vertes de  verglas  ou  de  houe,  les  machines  glisseront  sans 
avancer,  cl  souvent  elles  se  briseront.  On  a déjà  dépensé 
en  Angleterre,  où  tes  routes  sont  infiniment  meilleures  et 
plu»  unies  qu'en  France,  et  les  machines  mieux  con- 
struites, de»  sommes  énormes  en  expériences  pour  utiliser 
les  machines  locomotives  sur  les  routes  ordinaires  ; cepen- 
dant aucune  diligence  à vapeur  ne  fait  encore  de  service 
régulier  sur  les  roules  anglaises,  et  1rs  ingénieurs  les  plus 
distingués  de  la  Grande-Bretagne,  Telford,  Mac  Neil, 
Wood,  contestent  les  avantages  attribués  à l'emploi  de  la 
vapeur  sur  les  ronles.  Il  est  donc  urgent  de  prémunir  les 
capitalistes  contre  les  séductions  que  pourraient  leur  offrir 
«le  nouveaux  essai*  de  ce  genre. 

F.n  pays  de  plaine,  lorsqu'un  canal  peut  s'établir  sur  un 
sol  de  nature  imperméable,  avec  un  petit  nombre  d’é- 
cluses, et  emprunter  facilement  l’eau  qui  lui  est  néces- 
saire à une  rivière  voisine,  les  frais  de  construction  ne 
sont  pas  plus  élevés  que  ceux  d'un  chemin  de  fer,  l’entre- 
tien est  moins  coûteux,  et  les  frais  de  lialage.  à de  petites 
vitesses,  sont  moins  élevés,  si  ce  n'est  dans  le  cas  où  le 
transport  des  plus  fortes  charges  a lieu  à la  descente  sur 
une  pente  douce.  Le  canal  sera  donc  la  voie  préférable 
pour  les  marchandise»  lourde*  ou  encombrant»**.  Dans  un 
pays  peu  accidenté,  tant  que  la  pente  moyenne  entre  les 
points  par  lesquels  on  «loit  nécessairement  passer,  ne  dé- 
passe pas  cinq  millièmes,  le  canal  peut  présenter,  tou- 
jours à de  petites  vitesses,  de  l'économie  sur  le  chemin  de 
fer  ou  le  chemin  de  fer  sur  le  canal,  scion  la  direction 
que  suivent  les  plus  fortes  charge*. 

L'eau  employée  convenablement  sur  le  chemin  de  fer 
comme  force  motrice,  pourra,  dans  certaines  circonstan- 
ces. lui  donner  sur  le  canal  une  supériorité  qu'il  n'aurait 
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pas  si  on  se  servait  de  la  vapeur;  et  en  effet,  lorsque,  afin 
de  gravir  une  colline,  on  emploie  les  écluses  pour  un  canal 
et  les  plans  inclinés  pour  un  chemin  de  fer.  les  frais  de 
transport  semblent  de  prime  abord  plus  faibles  sur  le  ca- 
nal; mais  il  ne  faut  pas  oublier,  1»  que  la  quantité  d'eau 
nécessaire  pour  élever  une  certaine  charge  à une  certaine 
hauteur  sur  un  canal  est  généralement  égale  k six  fois  le 
poids  de  celte  charge  tombant  de  la  meme  hauteur,  et 
pour  la  faire  descendre  égale  1 quatre  fois  le  poids  ; 
2«  qu'une  très-grande  partie  de  l'eau  qui  alimente  le  ca- 
nal sc  perdant  par  les  filtrations,  l'évaporation  et  les  por- 
tes d'écluses,  on  serait  encore  très-loin  de  suffire  à la  dé- 
pense du  canal  en  ne  lui  fournissant,  au  point  de  partage, 
qu'un  volume  d'eau  égal  à six  fois  le  poids  des  charges  qui 
montent,  et  quatre  fois  celui  des  charges  qui  descendent; 
3»  que  les  iuflltralioi.s  sont  d'autant  plus  redoutables,  que 
le  point  de  partage  est  placé  k une  plus  grande  élévation 
au-dessus  du  niveau  de  la  mer;  <°  que,  sur  un  canal,  lYffel 
de  la  pesanteur  des  corps  k la  descente,  loin  d'étre  utilisé, 
est  annihilé;  il  est  souvent  impossible  ou  extrêmement 
coûteux  de  se  procurer  celle  masse  d'eau  énorme  qu’exige 
le  canal  ; quelquefois  on  ne  peut  l'amener  dans  le  ht  du 
canal  qu'en  privant  de  nombreuses  usines  de  force  mo- 
trice, ou  des  prairies  étendues  de  moyens  d'irrigation.  Il 
arrive  même  que , sur  certains  canaux, on  est  obligé  d’t le- 
ver de  l'eau  d’une  éclose  à une  autre  au  moyen  de  ma- 
chines à vapeur;  une  faible  partie  de  celle  eau  précieuse 
suffirait  pour  développer  économiquement  sur  le  chemin 
de  fer  la  force  mécanique  nécessaire,  au  moveu  de  roues 
à augets,  ou  même  encore  de  machines  à colonne  d'eau. 
S'il  y a excès,  les  rigoles  distribueront  le  superflu  à l'a- 
griculture et  aux  établissements  industriels.  Si  l'eau  se 
trouve  en  très-grande  abondance,  on  est  presque  toujours 
certain  de  pouvoir  tirer  un  parti  avantageux  du  surplus 
de  force  motrice  qu'absorberait  le  caual,  en  faveur  de  fa- 
brique» heureusement  placées  entre  deux  centres  com- 
merciaux sur  une  ligne  fréquentée. 

Dans  un  pays  fortement  accidenté,  on  peut  tracer  une 
voie  de  communication,  soit  en  ligne  droite,  franchissant 
alors  les  inégalités  du  sol, tantôt  en  restant  à la  surface elen 
cfDicrvant  les  pentes  et  contre-pentes,  tantôt  en  en  adou- 
cissant l'inclinaison  par  des  tranchées  ou  des  souterraius, 
des  levées  ou  des  remblais;  soit  en  ligne  sinueuse,  tantôt 
en  tournant  autour  des  contre-forts  qui  bordent  les  val- 
lées, tantôt  en  sc  développant  sur  le  flanc  des  montagnes. 
Cesl  ordinairement  ce  dernier  genre  de  tracé  qu'on  adopte 
pour  les  routes  ordinaires.  Il  n'y  a également  aucun  in- 
convénient à suivre,  avec  une  voie  navigable,  les  contours 
du  terrain,  pourvu  qu'on  évite  les  roches  perméables. 
Pour  les  chemins  de  fer,  au  conlraire,  la  résistance  aug- 
mente si  rapidement  par  la  diminution  du  rayon  des 
courbes,  qu'on  ne  subit  l'inconvénient  des  circuits  que 
lorsque  l'activité  de  la  circulation  ne  permet  pas  les  sacri- 
fices nécessaires  pour  les  éviter.  Cette  sujétion  est  souvent 
la  cause  de  dépenses  énormes,  surtout  lorsqu'il  faut  sc 
soumettre  en  même  temps  à la  nécessité  de  réduire  les 
pentes  au-dessous  d'une  ccrlaiuc  limite,  pour  permettre 
la  circulation  des  machines  à de  grandes  vitesses;  il  y a 
même  quelquefois  impossibilité  de  satisfaire  en  même 
temps  aux  deux  conditions.  Mais  la  difficulté  d'alimenter 
d'eau  les  canaux  en  pays  accidenté  n'est  pas  moins  grave: 
elle  l’est  même  à tel  point  que,  lorsque  les  pentes  moyen- 
nes entre  !cs  points  que  doll  toucher  la  voie  de  communi- 


cation dépasse  un  centième,  les  écluses  d'un  canal  devien- 
draient tellement  multipliées  ou  tellement  rapprorhées , 
que  le  canal  serait  tout  à fait  impraticable,  faute  d'eau, 
ou  que  l'intérél  du  capital  engagé  dans  la  construction 
absoiberait  tous  les  bénéfices  de  l'entreprise.  I.es  chemins 
de  fer  ou  les  routes  ordinaires  sont  alors  seuls  possibles. 
F.n  France,  de  Saint-Étienne  à Andrezieux,  an  canal  eût 
coûté  trois  fois  autant  que  le  chemin  de  fer.  Entre  Saint- 
Étienne  et  Rivc  de  Gicr.  on  a construit  un  chemin  de  fer 
avec  une  pente  moyenne  de  1 4 millim.  dans  une  localité 
oti  le  canal  eût  été  tout  à fait  impraticable.  Fn  général , 
on  se  trouve  fréquemment  dans  cette  nécessité  de  renon- 
cer k la  voie  navigable  lorsqu'il  s’agit  d'ouvrir  de  nouveaux 
débouchés  à de  grands  terrains  houillersct  aux  usines  qui 
s'établissent  sur  ces  terrains.  Le  transport  s'opérant  alors 
le  plus  communément  5 la  descente  vers  une  rivière,  vers 
la  mer,  un  canal,  ou  une  grande  ville,  donne  lieu  k des 
entreprises  ordinairement  très-avantageuses.  Ainsi,  le* 
chemins  de  fer  dont  les  propriétaire*  ont  retiré  les  plu* 
beaux  bénéfices,  sc  trouvent  placés  dans  ces  circonstances: 
tel  celui  de  Darlingtôn,  à Mockton.  dont  les  actions  ont 
triplé  de  valeur,  malgré  la  concurrence  imminente  d'un 
rival  redoutable,  le  chemin  de  flarcnce:  tel  celui  de  Het- 
ton  k Sunderland,  qui  est  tellement  prospère,  que  devenu 
insuffisant  pour  la  masse  des  transports,  il  a dû  accepter 
comme  auxiliaire  1c  chemin  de  llcllon  à Ihrtlcpool  ; celui 
de  Monkland  k Kii kinlilloch  (Kcossc),  dont  la  valeur  a 
douidé;  celui  de  Lciccstcr  k Sxvannington,  qui,  k peine 
ouvert  au  public,  fait  nallre  les  plus  belles  espérances  ; 
tel,  enfin,  celui  de  Saint-Flicnnc  à Lyon,  qui  a transporté 
l’année  drrnière  400.000  tonneaux  de  marchandises  et 
environ  500,000  voyageurs. 

La  distance  exerce  aussi  sur  la  solution  du  problème 
des  avantages  respectifs  des  différentes  voies  de  communi- 
cation, une  iofiuence  jusqu'à  ce  jour  mal  appréciée.  Le 
chemin  de  I.iverpool  à Manchester  prouve  combien  les  frais 
de  transbordement , camionnage , etc. , des  marchandises, 
peuvent,  dans  certain  cas,  augmenter  la  dépense  totale 
du  transport.  On  sait  aussi  que,  sur  la  même  I gné,  pour 
éviter  aux  voyageurs  les  embarras  elles  frais  de  la  course 
de  l'extrémité  du  chemin  vers  le  centre  de  la  ville,  on  a 
percé  un  nouveau  souterrain  qui  seul  a coûté  plus  d'un 
million  de  francs.  Or,  ces  embarras  et  ces  frais,  étant  or- 
dinairement beaucoup  plus  grands  sur  les  canaux  et  sur 
les  chemins  de  ftr  que  sur  les  routes  ordinaires,  il  est 
évident  que,  pour  une  même  activité  de  circulation  cl  une 
même  configuration  de  sol,  les  chemins  de  fer  et  les  ca- 
naux présenteront  d'autant  plus  d'économie  sur  les  routes 
ordinaires , que  la  distance  sera  plus  considérable  ; l’avan- 
tage de  la  longueur  sera  surtout  sensible  pour  les  rhe- 
mlns  de  fer,  qui,  généralement,  se  terminent  à l'entrée 
dessilles,  comme  ceux  de  Saint-Étienne  à Lyon,  Glasgow 
à Garnkirk,  Liverpool  à Manchester  (extrémité  de  Man- 
chester); il  sera  ordinairement  moins  grand,  et  pouria 
même  devenir  nul  pour  les  canaux  que  l'on  voit  assez  sou- 
vent, comme  à Manchester,  pénétrer  dans  le  cœur  des 
cités  populeuses. 

La  longueur  de  la  ligne  peut  encore  influer  d'une  autre 
manière  sur  les  avantages  relatifs  des  canaux  et  des  che- 
mins de  fer  : en  pays  accidenté , les  chemins  de  fer  tracés, 
autant  que  possible,  en  ligne  droite,  s'établissent  sur 
remblais,  en  souterrains,  en  tranchées,  ou  sur  les  revers 
des  collines,  sans  dévier  de  la  direction  rectiligne.  Les  sou- 
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terrain*  et  tes  remblais,  plus  coûteux  pour  les  canaux  que 
pour  les  chemins  de  fer,  à cause  de  leurs  plus  grandes 
dimensions,  présenlent,  d'ailleurs,  des  chances  de  fflll ra- 
tion si  ditticiles  à bien  apprécier  d'avance,  que  les  meil- 
leurs ingénieurs  conseillent  de  les  éviter  toutes  les  fois 
que  cela  peut  se  faire.  Ce  n'est  donc  souvent  qu’au  moyen 
de  détours  multipliés , en  se  soutenant  sur  la  pente  des 
coteaux . que  1rs  canaux  traversent  les  pays  accidentés  ; 
d'ou  il  suit  qu'entre  deux  points  éloignés , une  route  na- 
vigable a souvent  un  tiers  et  quelquefois  moitié  de  plus 
en  longueur  que  la  route  par  terre , et,  à plus  fnrlc  raison, 
qu'un  chemin  de  fer  tracé  dans  une  direction  moins  va- 
riable qu'une  route  ordinaire  ; il  faudrait  alors  que  les 
frais  de  construction  par  kilomètre  , et  d'entretien  ou  de 
roulage  par  tonneau  et  par  kilomètre,  fussent,  sur  un  chc- 
mio  de  fer,  deux  fois  ou  au  moins  une  fois  et  demie  aussi 
grands  que  sur  le  canal , pour  qu'il  y eût  économie  égale 
avec  l'une  ou  l'autre  voie  de  communication.  Les  donuées 
numériques  prouvent  que  ce  cas  se  présente  rarement , 
surtout  lorsque  le  transport  des  plus  fortes  charges  a lieu 
à la  descente. 

Ainsi , en  résumé  : 

Les  chemins  de  fer  et  les  canaux  ne  présenteront, 
sous  le  point  de  vue  de  l'économie , de  l'avantage  sur 
les  roules  ordinaires  que  dans  les  pays  qui  ne  seront 
pas  fortement  accidentés , et  lorsque  la  circulation 
dépassera  une  certaine  limite.  Il  est  difficile  d’exprimer 
en  nombre  la  limite  de  circulation  à laquelle  un  chemin 
de  fer  ou  un  canal  deviennent  possibles.  Quelques  calculs, 
cependant,  nous  ont  conduit  à ce  résultat  : qu'avec  le  péage 
accordé  aux  nouveaux  chemins  de  fer  (8  centimes  [1] 
environ  par  tonneau  et  par  kilomètre),  un  mouvement 
commercial  de  70,000  tonneaux  suffit,  à la  rigueur,  pour 
autoriser  l'établissement  d'nn  chemin  à une  voie  par  une 
compagnie . dans  des  circonstances  moyennement  favora- 
bles, et  90,000  tonneaux  pour  permettre  la  construction 
d'un  chemin  à deux  voies.  M.  bulcmi,  dans  son  bel  ou- 
vrage sur  la  navigation  intérieure  , démontre  que  le  péage 
moyen  de  5,92  centimes , accordé  habituellement  aux  ca- 
naux, est  trop  faible  pour  procurer  des  bénéfices  aux  con- 
rcsaionnaires.  Ce  savant  ingénieur,  admettant  un  transport 
moyen  d'environ  9O,OC0  tonneaux  sur  les  canaux  à grande 
section,  et  60,000  à 65,000  tonneaux  sur  les  canaux  i 
petite  section  . croit  nécessaire  de  le  porter  à 6,86  centi- 
mes . pour  procurer  un  intérêt  modique  de  5 pour  100. 

Les  chemins  de  ftr  et  les  canaux  présentent  d’au- 
tant plus  d’avantages  sur  les  routes  ordinaires , que 
1 • s lignes  sont  plus  longues. 

L'avantage  de  la  longueur  est  plus  sensible  pour 
les  chemins  de  fer  que  pour  les  canaux. 

Toutes  les  fois  qu'il  s’agitxt  de  transports  de  mar- 
chandises lourdes  à de  petites  vitesses , te  canal  établi 
latéralement  à une  rivière  au  fond  d'une  vallée  peu 
acc'dt  niée  et  en  bon  terrain , obtiendra  la  préférence, 
dans  la  plupart  des  circonstances , sur  te  chemin  de 
fer  ; mais  si  1rs  Jnigali  és  du  sut  se  multiplient,  l’éco- 
nomie pourra  se  trouver  du  côté  du  canal  ou  du  côté 
du  chemin  de  fer , suivant  la  nature,  suivant  ta  gran- 
deur des  accidents  qui  se  présenteront  dans  la  forme 

(i)  t.e  péage  moyeu  e»t  de  isà  1 4 centimes;  mais  il  com- 
prend alors  les  frau  de  traction , que  je  porte  à ; ou  G centi- 
mcf. 


et  la  composition  du  terrain,  et  aussi  suivant  la  direc- 
tion dans  laquelle  s'opérera  le  mouvement  des  charges. 

Enfin,  comme  l'intérét  du  capital  de  la  construction 
constitue,  sur  les  portions  des  canaux  en  pays  accidenté, 
la  plus  grande  partie  de  la  dépense  du  transport,  tandis 
que  sur  les  chemins  de  fer,  ce  sont,  au  contraire,  les  frais 
de  roulage  ou  de  balage  proprement  dits  qui  prédominent, 
l'économie  des  transports  en  pays  accidenté  sera 
d'autant  moins  grande  en  faveur  du  chemin  de  fer, 
que  te  mouvement  commercial  sera  plus  considérable, 
et  U y aura  une  limite  passé  laquelle  le  canal,  en  te 
supposant  suffisamment  approvisionné  d’eau, présen- 
tera de  t'avantage  sur  le  chemin  de  fer. 

.Mais  ces  conclusions  ne  s'appliquent  qu'à  une  ligne  sur 
laquelle  les  transports  s'effectuent  saus  autres  transbor- 
dements que  ceux  qui  ont  lieu  aux  points  extrêmes,  et 
pour  le  versement  dans  les  magasins,  hèsque  les  transbor- 
dements deviennent  nécessaires  entre  les  extrémités,  les 
frais  de  transport  sont  grevés  de  dépenses  considérables 
occasionnées  par  le  chargement,  le  déchargement,  la  com- 
mission et  les  déchets  aux  poiols  où  ils  s'opèrent.  C'est 
un  nouvel  élément  à faire  entrer  en  ligne  de  compte. 

Il  ne  faut  donc  pas  considérer  le  chemin  de  fer  ou  lo 
canal  Isolément , mais  aussi  daus  ses  rapports  avec  le* 
aulica  voies  de  communication  auxquelles  il  doit  fairo 
suite.  Le  canal,  servant  de  lien  à des  cours  d’eau  naturels 
d'une  navigation  facile  ou  peu  coûteuse  à améliorer,  ou 
à des  canaux  déjà  établis,  obliout  la  préférence,  dans  cer- 
tains cas,  lors  tnéme  que,  comparé  isolément  aux  chemin* 
de  fer,  il  offrirait  moins  d'avantage*  : d'un  autre  côté,  il 
peut  aussi  convenir  de  construire  un  chemin  de  fer  plutôt 
qu'un  canal,  par  celle  seule  raison  que  le  chemin  de  fer 
fera  suite  à un  chemin  pareil  déjà  construit  ou  enjoindra 
des  parties  séparées. 

L'établissement  de  nouveaux  canaux  est  donc  singuliè- 
rement favorisée,  tandis  que  celui  des  chemins  de  fer  est 
contrarié  par  l'étendue  de»  voies  déjà  navigables. 

Ces  considérations  font  sentir  la  haute  importance  d’une 
administration  qui  embrasse,  dans  une  seule  pensée,  un 
vaste  système  de  chemins  de  fer,  de  même  que  MM.  Bris- 
son  et  Iiutcms  ont  conçu , dans  son  ensemble,  un  vaste 
système  de  navigation  intérieure,  et  qui  évite,  autant  que 
possible,  que  l’exécution  en  soit  trop  morcelée  ; elles 
prouvent  la  nécessité  d'établir  d'abord  le»  lignes  principales 
avant  de  songer  aux  lignes  secondaires,  incapables  de  se 
soutenir  isolément. 

Après  avoir  traité  la  question  d’économie,  il  nous  reste 
à examiner  celles  de  vite- se,  de  régularité,  de  sécurité  et 
d’agrément. 

Le  transport  ayant  lieu  sur  les  canaux,  dans  les  bateaux 
ordinaires,  avec  lesquels  la  résistance  croit  comme  ie 
carré  ou  même  comme  ic  cube  de  la  vitesse,  il  ne  peut 
s'élever  aucun  doute  sur  la  supériorité  des  cbemius  de  f»r 
relativement  aux  canaux  pour  le  transport  des  marchan- 
dise* légères  et  de»  voyageurs;  mais  si  on  suppose  l'em- 
ploi du  bateaux  en  fer  sous  forme  de  pirogue,  cl  que  l'on 
admette  la  nouvelle  loi  de  résistance  des  liquides  qui  pa- 
rait avoir  été  établie , avec  ces  bateaux,  par  M.  Mac  .Ncil, 
la  question  changera  de  face;  le»  canaux  pourroul  aus»i 
entreprendre,  avec  quelque  avantage,  même  en  concur- 
rence avec  les  chemins  de  fer,  le  transport  des  marchan- 
dises légères  cl  des  voyageurs.  Cependant,  on  remarquera 
que  ce  u'csl  que  sur  un  petit  nombre  de  canaux  dont  h s 
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écluses  et  les  sinuosités  sont  peu  nombreuses,  que  ce  nou- 
veau mode  de  circulation  pourra  se  naturaliser;  le 
nombre  des  écluses  et  les  sinuosités  se  multipliant , les 
avantages  économiques  de  la  vitesse  s'évanouiront;  en 
tout  cas,  les  chemins  de  fer  seront  toujours  préférés  par 
les  voyageurs  qui  chercheront  un  comfort , qu'on  est  loin 
de  trouver  sur  les  bateaux  étroits  cl  allongés  des  canaux 
écossais,  et  par  ceux  qui  voudront  dépasser  la  vitesse  de 
quatre  lieues  par  heure. 

Quant  à l'accusation  portée  contre  les  chemins  de  fer, 
de  ne  pas  offrir  de  sûreté  aux  voyageurs,  elle  n'est  nulle- 
ment fondée  , lorsqu'il  s'agit  de  chemins  dont  les  pentes 
moyennes  ne  dépassent  pas  5 centièmes.  Malgré  le  grand 
nombre  de  voyageurs  transportés  sur  le  chemin  de  Liver- 
pool  à Manchester,  sur  le  chemin  de  Saint-Etienne  à Lyon, 
sur  une  partie  du  chemin  de  Darlington , sur  les  chemins 
écossaise!  sur  ceux  des  États-Unis,  il  est  arrivé  beaucoup 
moins  d'accidents , proportion  gardée,  que  sur  les  routes 
ordinaires,  et  encore  la  plupart  de  ces  accidents  ont-ils  eu 
lieu  par  la  faute  même  des  personnes  qui  en  ont  été  vic- 
times. On  ne  parvient  pas  toujours  à maîtriser  des  che- 
vaux qui  s'emportent,  tandis  qu'on  peut  arrêter  immédia- 
tement une  machine  locomotive  , bien  qu'elle  soit  lancée 
avec  de  grandes  vitesses. 

On  a dit  encore  que  les  avantages  de  la  vitesse  que  pro- 
curent les  chemins  de  fer  pour  de  petites  distances,  dis- 
paraîtraient lorsqu'il  faudrait  plus  d'un  jour  pour  les  par- 
courir dans  toute  leur  étendue,  parce  que  la  circulation 
sur  les  chemins  de  fer  est  impossible  pendant  la  nuit. 
Celle  objection  ne  nous  parait  également  pas  fondée  : sans 
doute  , sur  les  chemins  de  fer,  comme  sur  les  routes  or- 
dinaires , on  voyage  avec  moins  de  sûreté  la  nuit  que  le 
jour;  cependant,  nous  avons  voyagé  plus  d’une  fois  sur  les 
chemins  de  fer  d’Angleterre  dans  une  obscurité  complète, 
à de  grandes  vitesses  ; il  est  mille  précautions  que  l'on 
peut  prendre  pour  que  la  voie  ne  soit  pas  obstruée,  mille 
moyens  que  l'on  peut  imaginer  pour  déranger  les  obsta- 
cles; en  été,  d'ailleurs,  on  ne  perdrait  que  peu  de  temps, 
en  réduisant  la  vitesse  des  convois  à celle  de»  diligences 
sur  les  routes  ordinaires  pendant  le  petit  nombre  d'heures 
de  nuit  cJjjsc;  et  en  hiver,  l'inconvénient  d'un  retard  se- 
rait d'autant  moins  grand , que  le  nombre  des  voyageurs 
est  moins  considérable. 

I.a  circulation  n'est  jamais  entravée  sur  les  chemins  de 
fer  comme  elle  l’est  par  la  boue  sur  des  routes  impratica- 
bles pendant  la  morte  saison,  ou  par  la  gelée  et  la  séche- 
resse sur  nos  canaux, obligés  de  chômer  pendant  plusieurs 
mois  de  l'année. 

Nous  n'énumérerons  pas  ici  les  avantages  de  la  vitesse, 
jointe  à une  certaine  économie  pour  le  commerce  de  cette 
classe  de  marchandises  qui  prennent  aujourd'hui  le  rou- 
lage accéléré  ou  les  diligences,  et  pour  les  voyageurs. 
Quiconque  a parcouru  nos  roules  avec  les  moyens  de 
transport  actuels  les  appréciera  facilement.  Concluons 
donc  : que  tes  chemins  de  fer,  même  en  supposant 
qu'Ut  ne  serviront  que  rarement  au  transport  des 
marchandises  lourdes  , tireront  f du  transport  des 
voyageurs  et  des  marchandises  précieuses  seulement, 
sur  les  principales  lignes,  des  revenus  suffisants  pour 
offrir  de  beaux  bénéfices  aux  compagnies  concession- 
naires. 

Mais  une  grande  partie  des  frais  généraux,  tels  que  frais 
d'administration,  perception,  entretien,  qui  qc  varient 


^as  proportionnellement  à la  circulation  , pouvant  être 
supportés  par  les  voyageurs  et  les  marchandises  précieu- 
ses ou  par  les  objets  manufacturés , ce  qui  n'arrive , pour 
les  canaux,  que  dans  quelques  circonstances  particulières, 
les  chemins  de  fer  pourront  souvent , en  abaissant  leur 
tarif,  lutter  avec  les  canaux,  même  pour  le  transport 
des  marchandises  lourdes;  et  comme  le  nombre  de» 
voyageurs  croit  avec  la  civilisation,  tandis  que  le  com- 
merce des  objets  manufacturés  prend  une  grande  exten- 
sion, on  peut  assurer  que  les  chemins  de  fer  se  multi- 
plieront d'autant  plus  dans  un  pays  qu'il  sera  plus 
civilisé.  Les  chemins  de  fer  seront  aux  canaux  ce  qu'ont 
été  les  canaux  aux  routes  ordinaires. 

Il  nous  reste  à jeter  un  coup  d’œil  sur  les  grands  avan- 
tages que  la  société  relire  de  rétablissement  des  roules  , 
des  canaux  et  des  chemins  de  fer,  et  que  le  gouvernement 
seul  peut  faire  entrer  en  considération  lorsqu'il  s'agit  d'é- 
tablir de  nouvelles  voies  de  communication. 

Ce  sujet  ayant  déjà  été  abordé  dans  plusieurs  articles  , 
nous  ne  le  traiterons  ici  que  Irès-sucrinctemcnl.  Toute 
nouvelle  voie  de  communication  crée  une  nouvelle  source 
de  richesses  sociales  en  ouvrant  un  débouché  aux  produits 
des  provinces  qu'elle  traverse;  elle  augmente,  pour  l'État, 
le  revenu  de  l'impôt  foncier  cl  des  impôts  sur  la  produc- 
tion et  la  consommation  ; elle  influe  sur  la  civilisation  en 
facilitant  les  relations  entre  les  hommes  ; et  telle  est  la 
somme  de  biens  qu'elle  répand  ordinairement,  qu'on  doit 
s'étonner  que  le  gouvernement  balance  si  souvent  à faire 
des  sacrifices  momentanés  si  productifs  pour  l'avenir. 
Mais  ce  bien  est  plus  ou  moins  grand  avec  les  diverses  es- 
pèces de  voie  de  communication.  Ainsi,  en  admettant  que 
le  transport  des  marchandises  encombrantes,  engrtiis, 
fourrages , chai-lions , etc. , se  fasse  à meilleur  marché  ou 
plus  commodément  par  la  voie  navigable  que  par  les  che- 
mins de  fer,  les  canaux  sont  plus  favorables  au  dévelop- 
pement de  l'agriculture  et  de  certaines  branches  d'indus- 
trie ou  de  commerce.  D'autres  branches , au  contraire  , 
recevront  une  grande  impulsion  de  rétablissement  des 
chemins  de  fer,  puisque  ceux-ci  conviennent  mieux  que 
les  canaux  pour  le  transport  des  marchandises  précieuses. 

Mais  ce  qui  assure  la  prééminence  aux  chemins  de  fer 
sur  les  canaux , bien  plus  comme  instruments  de  civilisa- 
tion que  comme  objets  de  s|iéculation,  c'est  la  vitesse.  Les 
résultats  que  doit  produire  eette  vitesse  extraordinaire , 
propriété  essentielle  des  chemins  de  fer,  sont  incalculables. 
Supposons  un  moment  la  France  sillonnée  de  chemins  de 
fer,  comme  saus  doute  elle  le  sera  un  jour.  Rouen  n'est 
plus  qu'à  cinq  heures  de  Paris;  le  Ilàvrc,  à sept  ou  huit 
heures;  Lyon,  à dix-huit  heures;  bordeaux  à vingt- 
deux  heures;  Marseille,  à trente  ou  trente-deux  heures. 
IJnc  révolution  complète  s’est  opérée  dans  nos  relations; 
nous  jouissons  des  hienfaifs  de  la  centralisation  sans  en 
éprouver  les  inconvénients.  Les  hommes,  de  même  que  les 
métaux  , se  polissent  par  le  frottement  ; de  plus  fré- 
quentes relations  établissent  entre  eux  de  plus  puissants 
liens. 

Les  chemins  de  fer  deviennent  aussi  un  admirable 
moyen  de  défense.  Bonaparte  a dit  que  l’art  de  la  guerre 
consistait  à réunir  le  plus  de  forces  )>os»ible  sur  un  point 
donné  dans  le  moins  de  temps  possible;  il  a mieux  fait, 
il  l'a  prouvé  par  d'éclalanlcs  victoires.  Quelles  ressources 
n'eût  il  pas  tirées  de  machines  qui  permettent  de  rassem- 
bler et  de  développer  des  armées  avec  une  prodigieuse 
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rapidité,  d’accabler  et  de  cerner  en  un  instant  l’ennemi 
aisex  audacieux  pour  pénétrer  dans  un  pays  qui  possède 
de  pareils  moyens  de  défense?  Ces  avantages  ne  sont  pas 
les  seuls  que  l’on  puisse  citer  comme  assurés  au  pays  par 
rétablissement  des  chemins  de  fer;  mais  le  lecteur  remplira 
aisément  les  lacunes  que  nous  sommes  obligé  de  laisser 
pour  terminer  un  article  auquel  cous  craignons  d'avoir 
déjà  donné  trop  d’étendue. 

Auguste  Pkiidoxxet. 

coHFAGivir.  (Commerce.)  On  appelle  compagnie  une 
réunion  de  personnes  associées  pour  exploiter  en  commun 
une  grande  entreprise  commerciale  ou  industrielle.  Le 
nom  de  société  est  plus  particulièrement  réservé  aux  as- 
sociations ordinaires  de  commerce,  sous  une  raison  so- 
ciale , telles  que  celles  qui  existent  dans  nos  plus  petites 
viJIes.  (V.  le  mot  SociiTÊ.  ) La  dénomination  de  compa- 
gnie a été  consacrée  par  l’usage  aux  grandes  réunions 
d’actionnaires,  telles  que  la  compagnie  des  Indes,  la  ban- 
que d’Angleterre , la  banque  de  France  , la  compagnie  du 
gu  , la  compagnie  d'assurance  sur  la  vie  et  contre  l’in- 
cendie, etc.  La  plupart  des  compagnies  ont  été  fondées 
pour  l'exploitation  d'un  privilège,  et  l'expéricuce  a dé- 
montré qu'elles  avaient  presque  toutes  péri  par  excès  de 
protection.  L'abbé  Morellet  en  cite  cinquante  cinq  qui  ont 
été  ruinées  de  1000  à 1769,  date  de  son  ouvrage . et  il  en 
a péri  un  très-grand  nombre  depuis  lors.  Cependant,  on 
ne  saurait  disconvenir  que  l'intervention  des  compagnies 
présente  de  grands  avantages  toutes  les  fois  qu'il  s'agit 
d’exécuter  certaines  entreprises  qui  sont  au-dessus  des 
ressources  des  particuliers , ou  répudiées  par  les  gouver- 
nements ; ainsi,  on  a vu  , en  Angleterre,  une  compagnie 
exécuter  avec  beaucoup  de  succès  le  chemin  de  fer  de  Li- 
v cr pool  à Manchester.  Mais  il  y a de  grandes  précautions 
à prendre  pour  éviter  que  les  compagnies  n’abuscut  des 
privilèges  qui  leur  sont,  même  temporairement,  accordés. 
On  sait  que.  dans  le  temps,  la  compaguic  hollandaise  des 
loties  fit  brûler  les  arbres  à épices,  dans  les  Iles  Moluqucs, 
pour  maintenir  à un  taux  toujours  élevé  le  prix  de  ces 
denrées  Et  sans  aJler  chercher  aussi  loin  des  exemples 
d'abus,  nous  avons  sous  les  yeux  le  tableau  des  griefs  ex- 
cités par  la  compagnie  du  chemin  de  fer  de  Saint-Etienne 
à Lyon.  Les  associations  de  ce  genre  cherchent  toujours 
à tirer  de  leurs  exploitaient  le  parti  le  plus  avantageux 
pour  rite» -mêmes,  sans  aucune  considération  pour  l’inté- 
rêt public.  Nous  croyons  donc  que  , sans  leur  refuser  les 
conditions  de  succès  auxquelles  elles  peuvent  légitime- 
ment  prétendre.  Il  est  très-important  de  mettre  des  bor- 
nes à l’esprit  d’envahissement  qui  les  distingue  presque 
toutes. 

En  Angleterre  , nulle  compagnie  ne  peut  se  constituer 
sans  l'autorisation  du  Parlement;  en  France,  il  suffit  d'une 
ordonnance  royale  ; et  nous  ne  pouvons  uous  dissimuler 
que  ce  dernier  mode  ne  présente  pas  toutes  les  garanties 
qu’offre  la  sanction  législative.  Ainsi,  il  serait  saut  doute 
avantageux  de  ronfler  à une  compagnie  la  fourniture  de 
l'eau  dans  une  grande  ville  ; mais  il  y aurait  de  l'impru- 
dence à lui  inféoder  à perpétuité  une  telle  entreprise,  et 
d'interdire  toute  concurrence  future  sur  un  objet  de  cette 
importance.  La  même  observation  s’applique  aux  compa- 
gnies concessionnaires  de  chrmius  de  fer,  de  canaux,  dû 
grands  travaux  publics;  cl  c'est  pour  l'avoir  négligée  que 
ta  navigation  des  anciens  canaux,  en  France  et  en  Angle- 
terre . est  aujourd'hui  si  coûteuse  , tandis  qu'elle  serait 
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presque  gratuite  , si  l'on  eût  stipulé  avec  plus  de  sévérité 
les  conditions  de  leur  concession. 

Nous  ne  ferons  point  ici  l’historique  des  grandes  com- 
pagnies qui,  soit  en  France  , soit  en  Auglclerre  , rn  Hol 
lande  et  dans  quelques  autres  parties  de  l'Europe  , ont 
occupé  longtemps  la  scène  politique.  Ile  toutes  ces  com- 
pagnies , il  y en  a une  seule  qui  a survécu  , et  qui  est  de- 
venue souveraine  d'un  vaste  empire  ; encore  sa  constitu- 
tion a t elle  été  changée  par  un  acte  récemment  émané 
du  Parlement  d'Angleterre  : c’est  la  fameuse  compagnie 
des  Indes.  Le  gouvernement  anglais  a senti  la  nécessité 
de  retirer  à cette  compagnie,  plus  politique  aujourd’hui 
que  commerciale,  le  mono|»oie  immense  quVIle  exerçait 
au  détriment  du  peuple  britannique.  Sous  ce  rapport  en- 
core et  quoiqu'elle  subsiste  seule  au  milieu  des  ruines  de 
toutes  les  entreprises  de  la  même  nature,  la  compagnie 
des  Indes  a dû  céder  à l'iufiiierec  du  grand  principe  de  la 
liberté  du  commerce.  La  question  des  compagnies  privi- 
légiées est  don  * jugée  sans  retour,  et  nous  n'avons  à nous 
occuper  que  des  compagnies  plus  modestes  qui  s'organi- 
sent pour  l'exécution  de  quelque  travail  d'art  ou  pour 
quelques  spéculations  telles  que  les  assurances  maritimes 
cl  terrestres,  l’escompte  des  effets  de  commerce,  l’éclai- 
rage, etc. 

Considétées  sous  ce  point  de  vue , les  compagnie*  ne 
sont  autre  chose  qu’un  des  résultats  de  l'esprit  d'associa- 
tion. Elles  offrent , au  moyen  des  actions  de  leur  fouds 
social  qui  sont  nominatives  ou  au  porteur  , un  placement 
avantageux  et  commode  aux  personnes  que  leur  position 
personnelle  ou  des  considérations  particulières  empêche- 
raient de  prendra  part  ostensiblement  à des  opérations 
industrielles.  C'est  ainsi  qu'on  a exécuté  en  France,  de- 
puis peu  d’anuées  , un  grand  nombre  de  travaux  impor- 
tants, tels  que  les  ponts  sur  le  Rbùne  et  sur  la  Seine,  les 
canaux  des  Étangs  , celui  d’Aire  à la  Passée,  ceux  de 
la  Corrèze  et  de  la  k'ézère,  les  entrepôts  de  Paris  et  de 
quelques  villes,  et  une  infinité  d’autres  entreprises  utiles. 
En  Angleterre , le  fameux  Tunnel  de  la  Tamise  et  la 
plupart  des  chemins  de  fer  sont  dus  à des  compagnies.  Il 
s'est  récemment  formé,  parmi  nous,  des  compagnies  d'as- 
surances à primes  contra  la  grêle  et  la  gelée;  nous  en 
avons  sur  la  vie  des  hommes , et  même  sur  celle  des  che- 
vaux. Toutes  ces  compagnies  ne  sont  autre  chose  que  des 
combinaisons  diverses  de  l'cspiit  d'association  , au  moyen 
duquel  chaque  particulier  participe  au  profit  géuéral  de 
la  compagnie  dont  il  fait  partie  et  rend  scs  perles  peu 
sensibles,  puisqu’elles  sont  extrêmement  divisées. 

Il  s'est  élevé,  dans  ccs  derniers  temps,  par  suite  du  dé- 
veloppement remarquable  de  l'esprit  d’association,  une 
grave  discussion  sur  la  question  de  savoir  si  le  gouverne- 
ment devait  confier  à des  compagnies  ou  exécuter  lui- 
méme  , pour  le  compte  du  pays,  avec  les  fonds  du  pays , 
certaines  entreprises  considérables,  telles,  par  exemple, 
que  les  grandes  lignes  projetées  de  chemins  de  fer,  des- 
tinées à traverser,  dans  plusieurs  directions,  le  terri- 
toire national.  Les  principes  sout  sans  doute  favorables  au 
mode  de  concession  , puisqu'il  tend  à éviter  des  charges 
aux  contribuables;  mais  l’cxpéiicnce  a démontré  que  crüc 
économie  n’était  pas  toujours  bien  entendue,  et  que  Ici 
avantages  d'un  grand  ouvrage  pouvaient  être  paralysés  par 
la  cupidité  d’une  compagnie,  son  esprit  exclusif  et  même 
par  son  ignorance.  En  France  surtout , où  les  capitaux  ne 
sont  pas  très-abondant* , il  a paru  que  fe  gouvernement 
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était  mieux  placé  que  les  particuliers  pour  exécuter  les  | 
projets  qui  demandent  de  grandes  ressources , et  nous 
croyons  que  lui  seul  pourrait  construire,  avec  un  vérita- 
ble profil  pour  le  pay  s,  les  chemins  de  fer  qu'on  étudie  en 
ce  moment.  Blaxqui  aIxé. 

compas.  ( Instrument  de  précision.)  Ce  mol  s'applique 
à tant  d'instruments  divers,  dont  les  formes  et  les  usages 
sont  tellement  distincts,  qu’on  a peine  A concevoir  qu'un 
même  mot  soit  appelé  à représenter  tant  de  choses.  On 
l*a  employé  pour  beaucoup  d'instruments  destinés  A pren- 
dre une  mesure,  à la  conserver  et  à la  transmettre.  On  l'a 
appliqué  aussi  à d'autres,  destinés  à faire  crrlains  tracés  ; 
aussi  est-il  hicn  rare  qu'il  soit  employé  seul  : une  épithète 
est  presque  toujours  ajoutée  au  mol  radical  pour  en  éten- 
dre la  signification.  Presque  chaque  profession  a un  com- 
pas qui  lui  est  propre,  souvent  elle  en  a deux, quelquefois 
trois  : il  est  donc  impossible,  encore  bien  que  nous  sen- 
tions toute  l'importauce  de  ce  mot, d'épuiser  tous  les  sens 
qu’il  renferme.  On  a publié  des  ouvrages  sur  le  compas, 
sur  la  géométrie  du  compas, etc.; etc.,  nous  devons  donc 
renvoyer  A ccs  ouvrages  et  ne  nous  appesantir  que  sur  les 
nouveautés  utiles,  encore  peu  connues  ou  même  tout  à 
fait  inconnues,  cl  faire  ressortir  quelques  circonstances 
sur  les  anciens  compas,  qui  n'ont  pas  été  exposées.  Là  doit 
sc  Ivoroer  notre  tâche  ; elle  est  encore  assez  lourde.  Le 
plus  simple  des  conqu*  est  le  compas  de  fer  des  menui- 
siers et  des  charpentiers  ; on  les  rend  meilleurs  en  soudant 
des  pointes  d'acier  à l'extrémité  des  deux  branches.  Les 
têtes  de  ces  compas  sont  ajustées  à chaud  , ce  qui  est  une 
grande  économie  de  main-d'œuvre.  On  reconnaît  qu'un 
compas  est  bon,  si,  en  l’ouvrant  et  le  fermant,  la  résis- 
tance est  toujours  égale  : s'il  s'ouvre  et  se  ferme  par  sac- 
cade, il  n'est  pas  d’un  bon  usage,  et  il  n'y  a pas  moyen  de 
remédier  à ce  vice  radical,  A moins  d'y  opérer  des  chan- 
gements qui  en  augmentent  beaucoup  le  prix. 

Vient  ensuite  le  compas  ordinaire  en  cuivre  : celui 
qui  sc  trouve  dans  tous  les  étuis  de  mathématiques,  que 
tout  le  monde  connaît.  Les  pointe*  sont  en  fer.  Assez  or- 
dinairement une  seule  de  ces  pointes  est  fixe,  l'autre  lient 
à l’aide  d’une  vis  de  pression  et  peut  être  remplacée  par 
un  porte-crayon , une  plume , ou  tire-ligne , et  par  une 
roulette  destinée  à tracer  les  lignes  ponctuées.  On  ajoute 
une  pièce  à ces  compas  qui  rend  leur  portée  plus  considé- 
rable : c'est  un  prolongement  qui  entre  dans  la  branche  du 
compas  et  y est  maintenu  de  la  même  manière  que  les 
pointes  de  rechange;  au  bout  de  celle  pièce  se  trouve  une 
mortaise  avec  vis  de  pression,  et  c'est  dans  cette  mortaise, 
de  même  calihre  que  celle  de  la  branche  du  compas,  que 
s'engagent  les  pointes  de  rechange,  et  qu'elles  y sont  main- 
tenues par  la  vis.  Un  perfectionnement  a été  apporté  dans 
ces  pointes  de  rechange,  c’est  de  leur  faire  une  brisure; 
par  ce  moyen  il  devient  possible  de  tenir  la  pointe,  le 
porte-crayon  ou  la  plume  dans  une  position  verticale, 
quelle  que  soit  l'ouverture  du  compas.  Sans  ce  perfection- 
nement il  aurait  été  impossible  d’employer  la  pièce  de 
prolongement,  dont  nous  venons  de  parler-  On  a fait  aussi 
des  pointes  de  rechange  à double  effet , perfectionnement 
qui  réunit  tes  avantages  de  la  brisure  à ceux  d'une  écono- 
mie dans  la  main-d'œuvre  et  dans  la  matière.  Une  figure 
fera  de  suite  comprendre  ce  double  effet  ; soit  a,  flg.  315, 
l'extrémité  de  la  branche  d'un  compas  fendue  sur  son 
épaisseur  et  formant  par  le  bout  une  fourchette  dans  la- 
quelle vire, sur  la  goupille  d qui  serre  le  tout,  la  pointe  de 


rechange  terminée  en  c par  un  lire- 
ligne  et  en  b par  un  porte-crayon,  ou 
par  une  simple  pointe  d’acier.  Si  la 
goupille  d est  remplacée  par  une  vis  de 
pression,  on  pourra  changer  A volonté 
la  pointe  de  rechange.  On  a tiré  dans 
l'exécution  des  moyens  très-ingénieux 
de  celte  idée  première  que  nous  avons 
représentée  dans  toute  sa  simplicité. 
I.a  tête  des  compas  est  ajustée  à la 
lime,  ou  fendue  A la  fraise;  elle  est 
renforcée  par  un  conducteur  d'acier, 
et  elle  se  maintient  au  degré  de  pres- 
sion convenable , au  moyen  d'un  écrou 
plat  qui  fait  partie  de  la  tête,  et  qu’on 
serre  ou  desserre  avec  uneclef  i goujon. 
Consignons  desuite  une  observation  im- 
porta nie  relative  à tous  le*  compas  de  ce 
genre.  Dans  la  confection  des  outils  de  précision,  comme 
lorsqu’il  s'agit,  par  exemple , de  faire  une  règle  parallèle 
de  graveur,  les  compas  à pointes  ordinaires  ne  donnent 
point  de  résultat  précis.  Si  l'on  pointe  l'endroit  des  trous 
et  qu’on  perce  sur  ce  pointage,  on  arrive  rarement  juste  •' 
car,  malgré  toute  l'attention  possible,  le  centre  marqué  ne 
se  trouve  plus  être  le  centre  du  trou,  lorsqu'il  est  percé  : 
il  y a toujours  une  déviation  dans  la  marche  du  foret  : on 
pare  à cet  inconvénient  en  prenant  sa  distance  à partir 
d'un  trou  fait.  Dans  ce  cas,  si  on  emploie  le  compas  ordi- 
naire, le  centre  du  trou  ne  peut  être  pris,  attendu  que  la 
pointe  inclinée  du  compas  ne  passe  point  par  cc  centre. 
Pour  parer  à ce  défaut,  on  a inventé  la  pointe  de  rechange 
conique  représentée  fig.  316.  Or,  celte  pointe  donnera  ef- 
fectivement le  centre  du  F.  316,  317,  318. 

trou  si  elle  est  présentée 
dans  une  position  verti- 
cale; mais  si,  comme 
cela  a souvent  lieu , elle 
est  présentée  plus  ou 
moins  incliuéo  selon  l'ou- 
verture du  compas , on 
n'aura  plus  le  centre  du 
trou,  et  parlant  la  me- 
sure ne  sera  plus  exacte. 

Si  donc  on  n'a  point  de 
compas  à pointe  hrisée 
ou  i réglette  qui  pré- 
sente la  pointe  vertica- 
lement, il  faudra  avoir  recours  à la  pointe  en  sphère  repré- 
sentée flg.  318.  Avec  celte  pointe,  si  la  sphère  est  bien 
ronde,  on  pourra  se  servir  d’un  compas  A branches  roides  ; 
car,  quelle  que’  soit  l'inclinaison,  le  centre  de  la  sphère 
tournant  surl'orifice  du  trou  restera  toujours  le  même,  et, 
de  celte  manière,  on  sera  sûr  de  son  opération  : sans  cette 
sphère , on  s'épuisera  en  efforts  superflus,  et  pour  attein- 
dre la  précision  , il  faudra  souvent  ramener  des  trous;  ce 
qui  est  une  opération  longue,  difficile  et  qui  fait  monter 
le  prix  des  instruments. 

Le  compas  en  bois  a reçu,  dans  ces  derniers  temps,  de 
notables  perfectionnements  : il  y en  avait,  A l'exposition 
de  1831,  de  très-bien  exécutés,  en  noyer, avec  des  pointes 
A double  effet,  analogues  A celles  dont  nous  venons  de 
donner  la  description;  les  têtes  étaient  garnies  en  cuivre  : 
on  doit  concevoir  ccs  compas  d’assez  grande  proportion 
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et  très-bon  marché  : nous  ne  nous  arrêterons  pas  à les 
décrire , H suffit  d’en  fournir  l’idée. 

Le  compas  d’arpenleur  est  fait  aussi  en  bois  : il  porte 
un  quart  de  cercle  divisé;  on  le  fixe  à l’écartement  à l’aide 
d’une  petite  cheville  en  fer;  il  sert  à mesurer  le  terrain  : 
avec  de  l'habileté  on  peut  s’en  servir  presque  au  pas  de 
course.  On  s'en  fera  facilement  nne  idée  suffisante. 

Le  compas  à verge  est  tout  simplement  une  longue 
tringle  en  bois  sur  laquelle  chemine  un  curseur,  portant 
en  dessous  une  pointe  i tracer  et  en  dessus  uno  vis  de 
pression  ; à l’un  des  boutsde  celle  tringle  est  une  pointe  fixe 
plantée  sur  son  champ  en  regard  de  la  pointe  du  curseur. 

Dans  les  petits  compas  nous  passerons  sous  silence  les 
compas  à pompe , les  compas  à baluslre , les  compas  à 
quart  de  cercle  ; nous  dirons  seulement , â l'égard  de  ce 
dernier,  que  tous  les  bons  compas  destinés  à travailler 
avec  précision  , doivent  être  munis  d’un  quart  de  cercle 
divisé  : cet  accessoire  assure  l’immutabilité  du  compas. 
Nous  nous  contenterons  de  citer  le  compas  portatif \ le 
compas  de  réduction , encore  bien  que  ce  soit  un  outil 
difficile  à bien  faire,  et  que  ses  résultats  soient  très-remar- 
quables  ; il  en  sera  de  même  du  compas  de  proportion , 
du  compas  à cheveu , du  compas  à tracer  les  ellipses , 
du  compas  d’appareilteur , et  de  plusieurs  autres,  non 
qu’ils  soient  d’un  intérêt  moindre  que  ceux  dont  il  vient 
d’être  question , mais  parce  qu’ils  ont  déjà  été  suffisamment 
décrits  dans  d’autres  ouvrages,  et  qu'en  général  notre  tâche 
i noos  est  principalement  de  faire  connaître  ce  qui  a été 
omis  ou  découvert  depuis  leur  publication;  et  nous  passe- 
rons de  suite  aux  compas  employés  dans  les  arts  mécani- 
ques. 

Le  compas  du  cartonnler  fixera  d’abord  notre  atten- 
tion parce  qu’il  remplit  une  fonction  que  les  autres  ne 
font  qu’imparfaitement  et  qu’il  n’a  pas  été  suffisamment 
décrit.  Il  faut  souvent,  dans  celle  profession  , avec  l’aide 
seul  du  compas , découper  des  disques  dans  des  cartons 
parfois  assez  épais,  les  couper  sans  percer  les  centres  et, 
ce  qui  est  plus  difficile,  sans  biseauter  le  champ.  Il  faut 
donc  absolument  avoir  recours  à un  tranchant  posé  verti- 
calement. Le  grand  compas,  tout  en  fer,  renforcé  d’un 
quart  de  cercle  divisé,  ne  diffère  des  compas  ordinaires 
que  par  sa  grandeur  et  sa  force;  il  porte  des  pointes  de 
rechange  ordinaires,  hors  une  qui  lui  est  propre  et  que 
nous  avons  représentée  ci-dessus, /ty.  317.  C’est  une  espèce 
de  grande  roulette  en  acier  affûtée  circulairement,  dont 
les  dents  obtuses  sont  tranchantes  du  bout.  Mais  ce  com- 
pas, vu  l'iuclinaison  de  ses  branches  ouvertes,  forme  un 
biseau  sur  le  champ  des  disques  enlevés,  et  lorsqu’on  veut 
que  ce  biseau  n'existe  pas , on  emploie  le  compas  repré- 
senté fig.  319.  Alors  la  section  est  verticale.  La  simplicité 
de  cette  figure  qui  parle  aux  yeux  nous  dispense  de  détails 
verbaux.  Le  couteau  représenté  par  uneligoe  ponctuée  est 
quelquefois  employé  pour  couper  des  disques  d'un  très- 
petit  diamètre. 

Le  compas  d*épalsseur  est  connu  plus  généralement 
sous  le  nom  de  huit  de  chiff'i'e  qu’il  doit  â sa  forme.  Il 
sert  à reconnaître  combien  il  reste  encore  de  matière  â la 
paroi  d’une  sphère  creuse  on  de  tout  autre  objet  dans  le- 
quel un  compas  droit  ne  saurait  parvenir.  Ce  compas  se 
fait  en  cuivre  ou  en  acier;  quelques-uns  de  ces  derniers 
sont  munis  d'un  quart  de  cercle  divisé  avec  une  vis  de 
pression.  Le  point  délicat  de  la  fabrication  est  de  placer 
bien  exactement  le  point  de  virement  au  milieu  de  la  lon- 


Fig-  319. 


guetir  des  deux  branches,  afin  que  l’espace  compris  entre 
les  extrémités  entr'ouvertes,  soit  bien  exactement  pareil 
des  deux  côtés  : lorsqu'on  achète  un  de  ces  compas , on 
s'assure  de  son  exactitude  en  retournant  les  branches  : si 
elles  joigneut  bien  exactement  dans  les  deux  positions , 
c'est  un  signe  que  le  compas  est  bon  ; de  plus  on  essaye  les 
deux  ouvertures  sur  up  corps  quelconque  placé  dans  l’é- 
Fig.  320.  cartcmeul  des  branches 

d'un  côté,  il  doit  recevoir 
la  même  pression  des  bran- 
ches de  l'autre  côté.  En 
mécanique  on  fait  rarement 
le  huit  de  chiffre, mais  bien 
un  compas  avec  qpnrt  de 
cercle  divisé , représenté 
par  la  fig.  390.  On  note 
sur  le  quart  de  cercle  divisé 
en  millimètres,  l'épaisseur 
de  la  paroi  à reconnaître  : 
ce  compas  sert  dans  des 
circonstances  dans  lesquel- 
les le  huit  de  chiffre  ne 
pourrait  servir.  On  le  fait 
presque  toujours  en  acier. 

Le  compas  calibrer  est  plus  connu  sous  le  nom  de 
maître  à danser,  qu'il  doit  à la  disposition  de  scs  bran- 
ches droites  qui  ont  des  pédicules  tournés  en  dehors  ; il 
remplit  dans  les  arts  une  fonction  qui  lui  est  propre  ; il 
sert  à opérer  les  fermetures  exactes  des  couvercles  avec 
les  boites.  D’un  côté  il  ressemble  au  huit  de  chiffre,  c’est 
le  côté  avec  lequel  on  mesure  la  circonférence  extérieure 
des  gorges;  de  l’autre,  du  côté  des  pédicules,  il  sert  â 
prendre  la  mesure  exacte  de  l’intérieur  des  couvercles.  Il 
est  juste  si  l'écartement  qui  sépare  les  branches  courbes 
est,  à tout  point  d’ouverture,  égal  à l’espace  compris  entre 
les  extrémités  des  pédicules.  Cet  espace  étant  égal,  Il  y aura 
fermeture  exacte  si  la  gorge  â ajuster  est  pressée  extérieu- 
rement par  les  branches  courbes,  et  si  les  pédicules 
entrent  â frottement  doux  dans  l’intérieur  du  couvercle 
destiné  â cette  gdrgc.  On  emploie  aussi  le  maître  â danser, 
ainsi  que  le  8 de  chiffre,  â prendre  la  grosseur  des  cylin- 
dres et  â en  reconnaître  les  faibles;  niais  tous  deux  sont 
impropres  à cet  usage  : un  nouveau  compas  que  nous 
avons  fait  connaître  dans  le  Journal  des  Ateliers  et  que 
nous  nommerons  compas  parallèle , en  attendant  qu'on 
lui  aildonué  une  autre  dénomination, r emplit  bien  mieux 
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relie  dernière  destination,  et.  comme  compas . à calibre  est 
également  supérieur  au  maître  à danser.  Entrons  dans 
linéiques  détails  pour  faire  comprendre  cet  instrument 
nouveau  cl  important, qui  doit  un  Jour  avoir  sa  place  dans 
tous  les  ateliers  : choisissons  un  piston  pour  matérialiser 
notre  démonstration. 

I n piston  est  ordinairement  un  cvlindre  parfait  : et  la 
perfection  d'un  cylindre  est  le  résultat  de  la  combinaison 
de  deux  conditions  : 1»  que  le  corps  sera  parfaitement 
rond  ; 3«  qu'il  sera  parfaitement  droit  : c'est  ordinaire- 
ment  avec  les  compas  courbes  ordinaires,  le  8 de  chiffre, 
le  compas  ù ressorts , le  maître  à danser,  ou  tous  autres 
de  ce  genre,  qu'on  vérifie  si  ces  deux  conditions  sont  rem- 
plies ; mais  ces  compas  servent  mal  dans  ce  s deux  cas.  S'il 
s’agit  d'abord  de  s'assurer  qu'on  est  parfaitement  rond  et 
du  diamètre  de  ce  rond,  les  pointes  courbes  sont  peu  pro- 
pres à donner  une  précision  satisfaisante  ; elles  sont  su- 
jettes à fléchir  , à dépasser  le  diamètre,  à embrasser  le 
cylindre,  surtout  lorsqu'on  mesure  de  petits  objets  : leur 
insuffisance  est  encore  bien  plus  constatée  s’il  s'agit  de 
mesurer  si  le  cylindre  est  droit;  la  main  la  plus  exercée 
ne  peut  suivre  en  long  la  ligne  droite,  et  si  l'on  s'écarte  en 
dessus  ou  en  dessous  de  la  ligne,  le  cylindre  parait  avoir 
des  forts  ou  des  faibles , ou  qu'il  n’a  pas,  ou  qui  ne  sont 
pas  situés  aux  endroits  où  l’on  croit  les  reconnaître;  aussi, 


depuis  longtemps,  les  mécaniciens  ont-ils  eu  recours  à un 
compas  à brandies  parallèles,  composé  de  deux  pièces, 
l'uue  formant  équerre,  l'autre  glissant  sur  une  des  bran- 
ches de  cette  équerre  , parallèlement  à la  branche  eu  re- 
gard , et  maintenue  par  une  vis  de  pression  au  degré 
d'écartement  convenable.  Mais  ce  compas,  qui  remplit 
parfaitement  bien  les  deux  conditions  citées,  est  d'une 
exécution  difficile,  comme  tous  les  ouvrages  de  ce  genre, 
dans  Icisquels  une  règle  en  pénétre  une  autre  par  son 
champ,  à frottement  doux  et  régulier,  surtout  si  les  rè- 
gles doiveul  avoir  la  longueur  nécessaire  pour  mesurer 
les  grandes  circonférences  dont  elles  doiveut  dépasser  le 
rayon.  D'une  autre  part , lorsqu'il  s'agit  de  vérifier  si  un 
trou  est  droit , les  pédicules  du  maître  à danser  n'offrent 
qu'un  résultat  approximatif;  le  point  fort  ou  faible  est  éga- 
lement fort  difficile  i déterminer,  parce  qu'il  ne  louche 
qu'un  cercle  ; ce  qui  peut  induire  en  erreur  si  en  plongeant 
ou  ramenant  l'instrumeut , il  u'est  pas  tenu  parfaitement 
droit.  Taxe  idéal  du  tube  passant  parle  milieu  de  la  gou- 
pille qui  réunit  les  branches  du  compas:  exactitude  d'au- 
tant plus  difficile  à obtenir  que  rien  ne  règle  l'oeil  et  la 
main.  Avec  le  nouveau  compas  toutes  ces  incertitudes 
disparaissent;  il  agit  bien,  cl  forcément  bien; ce» résultats 
importants  justifient  l'excursion  que  nous  venons  de  faire 
eu  sa  faveur  dans  le  domaine  de  la  pratique. 


I.a  pg.  321  représente  un  compas  fermé  : il  est  entr’ou- 
vert  dans  la  pg.  323.  Les  branches  b c seront  faites  en 
cuivre  laminé  ou  en  tôle  d'acier;  elles  seront  fendues  dans 
le  sens  de  leur  longueur  par  une  entaille  d parfaitement 
dressée  cl  bien  égale  de  largeur.  On  fera  ensuite  en  acier 
les  deux  réglettes  e qui  seront  percées  chacune  de  trois 
trous  également  espacés.  On  fera  bien,  pour  plus  de  régu- 
larité , d’appliquer  les  réglettes  l’une  sur  l'autre  et  de  tes 
percer  du  même  coup  de  foret,  en  se  servant,  pour  pren- 
dre les  mesures,  du  compas  à sphère  ci  dessus  décrit 
pg.  318,  cl  en  prêtant  une  attention  rigoureuse  à ce  que  ' 
celui  du  milieu  «oit  bien  également  distant  de  ceux  des 
extrémités  : ces  trous  devront  être  égaux  en  diamètre  à | 
la  largeur  des  entailles  d.  On  percera  sur  le  derrière  du 


compas . sur  la  ligue  des  entailles,  les  deux  trous  f de 
même  diamètre,  et  l’on  fera  passer,  par  cca  trous,  des 
goupilles  à tête,  filetées  par  uu  bout  et  recevant  un  écrou 
du  genre  de  ceux  «pii  consolident  les  têtes  de  compas  or- 
dinaires. Les  réglettes  seront  maintenues  par  ces  écroux, 
serrés  au  point  déterminé  on  elles  ne  pourront  ballotter  et 
oit  elles  conserveront  la  faculté  de  tourner  sur  les  goupil- 
les. On  fera  passer  une  goupille  par  le  trou  du  milieu  des 
réglettes  , semblable  à celles  des  trous  f,  mais  serrée  par 
un  écrou  à oreilles  a.  Quant  aux  goupilles  g g,  qui  seront 
faites  en  acier,  elles  devront  être  de  calibre  arec  les  en- 
tailles d cl  y glisser  à frottement  doux  : elles  seront  rivées 
sur  deux  rosettes  d'un  diamètre  plus  grand  que  l'écarte- 
ment des  entailles  d. 
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Il  est  bien  évident,  si  l'on  a bien  opéré,  que  ce  compas 
remplira  avec  avantage  Ira  fondions  du  compas  à calibrer 
(maître  à danser ),  si  l'extérieur  de  la  partie  antérieure 
de  la  branche  se  trouve  bien  situé  sur  la  même  ligne  / 
que  l'extrémité  du  bec  de  la  branche  courbe  postérieure. 
On  vérifiera,  avec  certitude,  si  l'intérieur  du  trou  est  bien 
dressé,  les  forts  ou  les  faibles  se  faisant  facilement  remar- 
quer sur  ta  ligne  droite.  D’une  autre  part , si  l'angle,/  est 
bien  d'équerre,  il  servira  à vérifier  si  les  bords  du  trou 
sont  carrés,  avantage  que  le  maître  à danser  n'offre  pas. 
Pour  le»  trous  profonds  et  d'un  grand  diamètre,  l’extérieur 
du  compas  pourra  servir.  Ce  compas  servira,  dans  certains  ! 
cas.de  règle  parallèle  ; il  pourra  servir  de  calibre  univer - 
set  au  forgeron;  enfin,  pour  vérifier  la  rectitude  des  cjr-  \ 
lindrrs,  il  sera  sans  égal.  Nous  ne  pousserons  pas  plus  1 
loin;  nous  pensons  que  tout  lecteur  a compris  cet  instru- 
ment simple  et  qu’il  appréciera  sa  haute  utilité.  Nous 
l'avons  exécuté  pour  notre  usage,  nous  en  sommes  très- 
satisfait;  et  notfs  témoignons  un  regret  bien  vif  de  ce  qu’il 
n’est  pas  encore  livré  dans  le  commerce. 

St  on  consulte  les  Mémoires  des  sociétés  savantes,  les 
annales  des  Arts  et  Manufactures,  le  Bulletin  de  la  Société 
d'encouragement  et  autres  écrits  industriels,  on  trouvera 
souvent  des  descriptions  très-intéressantes  de  compas  | 
rapporteurs , de  compas  à tracer  les  triangles,  à mesurer 
les  sphères  , et  autres  très-dignes  de  remarque, et  dont 
nous  aurions  bien  désiré  enrichir  cet  article.  Mais  l’im-  ( 
portance  du  mot  nous  a déjà  entraîné  hors  de  nos  limites, 
et  nous  sommes  contraint  de  renoncer  à ce  juste  désir. 

PsiiLta  Devaux  r.*  ex. 

COMF05T.  y . RxtlUIS. 

coMrTAaitiTÉ.  (Commerce.)  Une  bonne  eomplahflilé  ! 
est  le  pins  solide  fondement  de  toute  entreprise  indus-  : 
trirlle.  Par  elle,  le  négociant,  le  fabricant,  l'agriculteur.  ! 
pensent  se  rendre  compte  chaque  jour,  presque  à chaque  j 
heure,  de  leur  position  et  de  leurs  ressources;  les  opéra- 
tions douteuses  peuvent  être  évitées,  les  malheurs  même  1 
les  plus  extraordinaires  peuvent  être  prévus  ou  conjurés , j 
et  si  la  fortune  nous  abandonne , au  moins  l'honneur  nous  i 
reste  ^ une  bonne  comptabilité  nous  aide  à le  sauver.  Ce  | 
n’est  donc  pas  sans  de  puissants  motifs  que  la  loi  a imposé  j 
aux  négociants  l'obligation  de  tenir  des  livres  avec  régu-  . 
larité  et  selon  certaines  formes  désignées.  La  prudence  j 
veut  encore  qu’ils  ajoutent  à ces  prescriptions  de  la  loi  j 
l’usage  d’une  comptabilité  minutieuse,  qui  te  contrôle 
elle-même,  et  ne  permette  pas  même  aux  erreurs  les  plus 
involontaires  d’échapper  à l'examen. 

Différents  systèmes  ont  été  suivis  par  les  nations  com- 
merçantes pour  la  tenue  de  la  comptabilité;  ils  peuvent 
aujourd'hui  se  réduire  à deux  méthodes,  qui  sont  généra- 
lement connues  sous  le  nom  de  partie  simple  et  «le  partie 
double . La  première  n'est  autre  chose  qu’une  collection 
de  notes  inscrites  sur  ce  qu’on  nomme  les  livres  auxi- 
liaires, avec  plus  ou  moins  d’exactitude.  Tant  reçu,  tant  , 
dépensé  ; tant  en  espèces,  tant  en  lettres  de  change,  en 
marchandises , en  valeurs  diverses  : voilà  ce  qu’on  y trouve  I 
écrit  sans  ordre,  sans  système,  sans  que  rien  se  balance 
et  se  contrôlefacilcment.  Aussi  ce  mode  est-il  abandonné, 
parce  qu'il  ne  saurait  suffire  à une  comptabilité  impor- 
tante, ni  permettre  au  négociant  de  se  rendre  compte  de 
sa  position,  avec  la  promptitude  nécessaire,  toutes  les  fois 
qu’il  en  a besoin. 

La  première  condition  du  système  de  comptabilité  en 


I partie  double,  est  que  le  négociant  puisse  connaître  chaque 
jour  sa  situation  avec  ses  correspondait!»;  la  second?  est 
qu’il  puisse  apprécier  lui-même  ses  bénéfices , scs  perles , 
et  généralement  les  détails  essentiels  de  ses  affaires,  quel- 
que compliquées  qu'elles  puissent  Cire.  Pour  arriver  à ce 
but , ou  celui  qui  reçoit,  et  on  crédite  celui  qui 

donne.  < haque  correspondant  a un  compte  ouvert  par  dé- 
bit et  crédit,  et  même  un  compte  pour  chaque  sorte  d'ob- 
jets , de  minière  qu’il  y ail  des  comptes  pour  les  person- 
nes comme  (tour  les  choses.  On  sccréc  ainsi  des  créanciers 
et  des  débiteurs  fictifs,  tels  que  la  caisse , les  effets  à re- 
cevoir, les  marchandises  ; on  les  débite  quand  ils  reçoi- 
vent; on  les  crédite  lorsqu'ils  donnent. 

L'industriel  qui  veut  connaître  exactement  sa  position 
de  tous  les  instants,  commence  par  faire  un  inventaire  de 
ce  qu’il  possède,  en  ayant  soin  d'évaluer  ses  divers  genre* 
de  propriétés  et  de  valeurs,  eu  une  seule  qui  est  l'argent. 
Les  créances,  les  lettres  de  change  dont  on  est  propriétaire 
y figurent  comme  le  reste.  A mesure  que  de  nouvelles 
valeurs  s’ajoutent  aux  premières,  on  les  comprend  dans 
l’inventaire,  et  ou  retranche  celles  qui  cessent  d’y  appar- 
tenir. Chaque  article  est  ainsi  contrôlé  par  un  autre  arti- 
cle correspondant.  Lorsqu'on  fait  un  payement, on  crédite 
la  caisse  et  l'on  débite  l'individu  payé.  Si  l'on  reçoit  une 
lettre  de  change,  ou  crédite  le  lircurcll’on  débite  la  caisse 
du  montant  de  celle  lettre.  De  cette  manière,  il  n’est  pas 
un  seul  événement  commercial,  pas  une  opération,  pas  tin 
paiement  qui  puisse  échapper  au  double  contrôle  du  débit 
et  du  crédit.  Toutes  les  fois  qu'on  veut  régler  scs  affaires 
avec  un  correspondant,  ce  qui  arrive  au  moins  une  fois 
tous  les  ans,  on  réduit  tout  compte  antérieur  à un  solde 
qui  est  la  différence  du  débit  au  créâ  t ; et  après  qu'on 
s’est  réciproquement  entendu,  ce  solde  forme  le  premier 
article  d’un  compte  nouveau. 

Tel  est  le  fond  de  toutes  les  écritures  d'un  négociant; 
mais  les  détails  exigent  plusieurs  sortes  de  livres  connus 
sous  le  nom  de  journal , grand  livre,  livre  de  caisse  et 
autres,  dont  il  sera  pailé  à l'article  Livius  de  ce  Diction- 
naire. Les  profits  cl  les  perles  du  commerce  sont  constatés 
par  un  compte  particulier  qui  porte  le  nom  «le  Compte  de 
profits  et  pertes.  Il  n'y  a point  d'armateur  qui  n’ouvre 
un  compte  à chacun  de  scs  navires,  pour  en  connaître  lcr 
fortunes  diverses,  et  comme  tous  les  résultats  arrivent 
dans  le  compte  commun  de  profits  et  pertes  dont  nous 
venons  de  parler,  la  multiplicité  des  comptes  ne  cause  ja- 
mais ni  gène , ni  confusion.  Il  y a des  négociants  qui  ont 
trois  ou  quatre  cents  comptes  ouverts  sur  leur  grand  livre, 
cl  qui  peuvent  savoir  à tout  moment  leur  position  vis-à-vis 
de  leurs  correspondants,  et  même  l’état  particulier  de 
chacune  de  leurs  spéculations. 

Souvent  plusieurs  maisons  de  commerce  font  des  spé- 
culations de  concert  cl  en  commun.  Elles  ne  sont  point 
associées  pour  toutes  leurs  affaires  ; mais  quelquefois  pour 
une  seule  ou  plusieurs  du  même  genre , dont  elles  se  par- 
tagent les  profits  et  les  frais.  Elles  ouvrent  alors,  chacune 
de  son  côté,  sur  leurs  livres,  un  compte  à cette  affaire. 
Elle*  portent,  au  débit  de  ce  compte,  toutes  les  avances 
qu'elles  lui  font,  dans  l'intérêt  commun  et  suivant  les  con- 
ventions qu’elles  ont  cousenlics.  Elles  portent  au  crédit  de 
la  spéculation  ce  qu'elle  rapporte,  et  elles  se  partagent  la 
perle  ou  le  gain  qui  résulte  de  la  balance  de  ce  compte, 
qu'on  Domine  un  compte  en  participation , parce  que 
chacun  y participe,  tant  pour  les  frais  et  pour  ks  soins  , 
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que  pour  1rs  profils.  Les  comptes  courants  sont  des  rele- 
vés qu’on  fait  sur  le  grand  livre,  du  compte  , tantôt  d’nn 
correspondant,  tantôt  d’un  autre.  Les  négociants  sc  com- 
muniquent ccs  relevés,  afin  de  se  mettre  d'accord  sur  l'état 
de  leurs  dettes  et  créances  respectives. 

Les  comptes  d’intérêts f les  Liquidations^.  ce  mot) , 
sont  des  opérations  de  comptabilité  qui  exigent  une  grande 
exactitude  dans  la  tenue  des  écritures.  Il  existe  une  foule 
d'ouvrages  et  de  méthodes  particulières  dont  le  but  appa- 
rent est  de  simplifier  les  détails  de  latenucdes  livres;  mais 
toutes  ccs  méthodes  peuvent  se  réduire  à ce  principe  : dé- 
biter te  compte  qui  reçoit  et  créditer  te  compte  qui 
donne,  quel  que  soit  le  compte,  personnel  ou  général.  Les 
livres  auxiliaires , ces  livres  si  nécessaires  , que  beaucoup 
de  négociants  considèrent  comme  superflus , contribuent 
puissamment  A la  régularité  de  toute  comptabilité.  C’est 
souvent  pour  les  avoir  négligés  que  des  maisons  respec- 
tables ont  éprouvé  de  graves  embarras,  lorsque  leur  posi- 
tion, compromise  par  des  revers  de  fortune,  les  a forcées 
de  démontrer  au  moins  leur  probité. 

En  somme,  la  tenue  des  livres  en  parties  doubles  est  le 
mode  de  comptabilité  le  plus  sôr,  le  plus  exact,  le  plus 
instructif,  le  plus  clair  qu’un  comptable  puisse  employer. 
11  est  le  plus  sûr,  parce  que,  par  le  moyen  de  la  balance, 
la  preuve  est  toujours  à côté  du  fait;  il  est  le  plus  exact, 
parce  que,  dans  le  partiel,  une  partie  contrôle  toujours 
l'autre;  il  est  le  plus  instructif,  parce  qu’il  fait  connaître 
d'un  coup  d’œil,  et  dans  le  plus  grand  détail,  toutes  les  au- 
tres particularités  et  les  résultats  de  chaque  genre, de  cha- 
que espèce  d'opération;  il  est  le  plus  clair,  parce  qu'il 
classe  toutes  les  idées , en  distinguant  un  compte  d’un 
autre,  et  en  ramenant  toutes  les  parties  à un  compte  gé- 
néral. Blançui  aIré. 

comptable.  [Commerce.)  On  appelle  comptable  celui 
qui  doit  rendre  des  comptes  ; il  ne  faut  pas  le  confondre 
avec  le  commis,  qui  les  tient.  En  général,  on  désigne  sous 
le  nom  de  comptables  les  employés  des  administrations 
publiques  qui  ont  un  maniement  d’espèces  ou  de  valeurs 
appartenant  à l'État.  Les  receveurs  généraux , les  percep- 
teurs, les  payeurs,  les  gardes-magasins  de  l'armée  et  les 
quartiers-maîtres  sont  des  comptables.  Ils  sont  assujettisà 
un  cautionnement  pour  la  sôreté  de  leur  gestion.  Des  in- 
specteurs vérifient  leurs  caisses  et  des  chefs  également 
responsables  exercent  sur  eux  une  surveillance  active  et 
continuelle.  Dans  le  commerce , les  comptables  sont  les 
hommes  chargés  de  tenir  la  caisse  ou  de  répondre  des 
marchandises  qui  leur  sont  confiées.  Ccs  fonctions  exigent 
autant  de  probité  que  de  vigilance,  de  soins  et  d'exacti- 
tude. Un  bon  comptable  doit  savoir  faire  avec  célérité  des 
calculs  souvent  compliqués  ; il  doit  être  surtout  exercé  A 
la  tenue  des  écritures,  sans  lesquelles  il  serait  exposé  A 
des  erreurs  continuelles,  et  par  conséquent  à une  respon- 
sabilité des  plus  graves.  Blanqci  aI.xé. 

comfteur.  y . Éclairage  au  gaz. 

CONDENSATEUR.  V . ÉLECTRICITÉ. 

CONDENSATION,  CONDENSEUR.  V . M ACUITES  A VAPEUR. 

CONDITION  DES  SOIES.  V.  SoiE. 

CONDUITE  D'EAUX.  V . EaC. 

conitseur.  ( Technologie.  ) Noire  but  ne  peut  être 
d’indiquer  ici  la  composition  des  nombreux  produits  fa- 
briqués par  le  confiseur, et  les  divers  procédés  suivis  pour 
les  obtenir;  nous  aurons  occasion  de  parler  dans  divers 
articles  de  ceux  qui  offrent  un  intérêt  particulier.  Si  nous 


voulions  entrer  dans  des  détails  relatifs  A cette  profession, 
ou  nous  serions  obligé  de  donner  à cet  article  une  étendue 
démesurée,  ou  il  faudrait  nous  borner  A parler  de  quel- 
ques produits  seulement;  l'un  et  l’autre  auraient  heauroup 
d'inconvénients.  Noua  nous  occuperons  seulement  de  ce 
qui  a rapport  A la  coloration  des  diverses  espèces  de  bon- 
bons : ce  sujet  mérite  un  grand  intérêt. 

Diverses  espèces  de  laques  végétales,  le  carmin , plu- 
sieurs couleurs  organiques  elle  bleu  de  Prusse  Avaient  été 
généralement,  jusqu'A  ces  derniers  temps  , les  seules  sub- 
stances employées  pour  la  coloration  des  bonbons  de 
toute  espèce,  soit  appliquées  en  couches  sur  la  surface, 
comme  dans  les  dragées;  soit  placées  sur  quelques  points 
au  moyen  du  pinceau,  comme  (tour  les  candis  : A diverses 
reprises  cependant  des  condamnations  a valent  été  pronon- 
cées par  les  tribunaux  pour  l’emploi  de  quelques  substan- 
ces minérales  ; mais  c'est  seulement  depuis  1 8i5  que  l'usage 
en  était  devenu  tel,  que  la  santé  publique  pouvait  être  com- 
promise; et  plusieurs  affaires  judiciaire?  ont  prouvé  que 
les  craintes  conçues  A cet  égard  étaient  fondées. 

Le  vert  de  Schweinfurt  ou  arsénite  et  acélalede  cuivre, 
fut  prodigué  A tel  point,  pour  la  coloration  des  dragées, 
que  quelques-unes  en  renfermaient  assez  pour  donner  lieu 
A de  graves  accidents  : le  chromate  de  plomb,  le  minium, 
le  cinabre  furent  employés  au  même  usage,  le  blanc  de 
plomb,  sous  le  nom  de  blanc  d’argent , fut  mis  en  usage 
surtout  pour  peindre  des  candis,  il  suffisait  quelquefois  de 
gratter  la  surface  d'un  seul  bonbon  pour  obtenir  de  ce  sel 
une  quantité  suffisante  pour  qu’elle  donnât  un  grain  de 
plomb  au  chalumeau.  Un  pareil  état  de  choses  ne  |K>uvait 
subsister.  Sur  le  rapport  du  conseil  de  salubrité, le  préfet 
de  police  rendit  une  ordonnance  qui  défendait  l'emploi 
des  sels  on  composés  métalliques,  excepté  du  bleu  de 
Prusse,  de  la  gomme-gutte  et  de  l'orseille  pour  la  colora- 
tion des  bonbons  de  toute  espèce,  liqueurs  et  pastillages, 
ainsi  que  des  papiers  destinés  A envelopper  immédiatement 
les  bonbons , et  prescrivit  des  visites  faites  chez  tous  les 
fabricants  et  débitants  pour  constater  la  nature  des  ma- 
tières colorantes  employées  pour  les  divers  objets  de  leur 
commerce. 

L’ordonnance  indique  en  même  temps  quelles  sont  les 
substances  que  l'on  peut  employer  pour  la  coloration  des 
bonbons  ; nous  en  donnerons  ici  la  nomenclature  : 

bleus.  — L’indigo  dissous  dans  l'acide  sulfurique , te 
bleu  de  Prusse. 

Rouges.  — La  cochenille , le  carmin , la  laque  carmi- 
née , celle  de  Brésil. 

Jaunes.  — Le  safran,  les  graines  d’Avignon  et  de  Perse, 
le  quercitron,  le  fustet,  les  laques  alumineuses  de  ces 
substances. 

Pour  les  liqueurs  : 

Curaçao  de  Hollande.  — Le  bois  de  Campècbe. 

Liqueurs  bleues.  — L’indigo  dissous  dans  l’alcool,  que 
l'on  obtient  en  versant  de  l'alcool  dans  une  dissolution  sul- 
furique d'indigo. 

Absinthe.  — Le  safran. 

L’usage  de  mettre  dans  quelques  liqueurs  des  feuilles 
d’or,  a conduit  A employer  le  ebrysoealque,  alliage  de 
cuivre  et  de  zinc  ; l'emploi  de  ce  métal  est  défendu,  ainsi 
que  pour  recouvrir  des  pastillages  imitant  les  pièces  de 
monnaie. 

Les  visites  prescrites  par  l’ordonnance  ont  fait  trouver, 
la  première  année,  une  grande  quantité  de  bonboot  colo- 
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riéi  avec  des  substances  dangereuses  ; leur  destruction  a 
eu  lieu.  Dans  chacune  des  années  suivantes,  tes  délinquants 
ont  été  trouvés  en  moindre  proportion , de  telle  sorte  qu’à 
peioc  en  rencontre- l-on  maintenant.  Les  fabricants  résis- 
taient  d'abord,  parce  qu’ils  trouvaient  plus  commode  l’em- 
ploi de  diverses  substances  minérales  dont  l’intensité  de 
teinte  leur  offrait  de  l'avantage;  mais  ils  se  sont  bientôt 
généralement  convaincus  que  les  couleurs  végétales  se 
prêtaient  tout  aussi  bien  à toutes  leurs  préparations. 

Les  pastillages  destinés  à servir  d'ornements  ou  de 
jouets , se  trouvent  compris  dans  l’ordonnance  précitée  : 
ne  devant  jamais  être  mangés  ils  auraient  pu  n’étre  pas 
compris  dans  la  catégorie  des  bonbons  ; mais  comme  il 
entre  toujours  du  sucre  dans  la  confection  de  la  pile , les 
enfants  peuvent  les  porter  à la  bouche  et  en  éprouver  des 
accidents.  Pour  ne  rien  changer  au  genre  de  travail  du 
pastüleur,  il  suffirait  que  celte  pâte  renfermât  quelques 
substance»  très-amères,  comme  la  coloquinte  ou  l'aloès, 
pour  que  jamaisles  enfants  ne  fussent  tentés  de  les  goûter, 
et  alors  on  pourrait  continuer  à les  colorier  avec  des  sub- 
stances minérales. 

Dans  quelques  villes , l’autorité  municipale  a ordonné 
des  visites  par  des  chimistes  , comme  celles  qui  sont 
raites  â Paris,  et  par  là  elle  a évité  la  vente  de  produits 
dangereux  expédiés  de  la  capitale  et  qui  avaient  échappé 
à la  surveillance  de  Padmluistratlon  ; il  serait  bien  à 
désirer  qu'un  semblable  usage  se  répandit  plus  générale- 
ment. 

II  nous  a semblé  qn’il  serait  bon  d'indiquer  ici  les 
moyens  de  reconnaître  la  nature  des  matières  colorantes 
des  bonbons  : une  partie  des  moyens  que  nous  allons  si- 
gnaler est  due  au  docteur  O'Shaughnessy. 

Quand  la  couche  de  couleur  est  seulement  à l’extérieur 
des  bonbons , on  les  agite  avec  un  peu  d'eau  distillée  et  on 
décante  : si  la  liqneur  est  transparente  et  colorée , on  la 
filtre  : si  les  bonbons  sont  colorés  dans  leur  masse,  on  les 
fait  bouillir  avec  l'eau  , et  on  évapore. 

Quand  la  liquenr  est  incolore,  on  ne  garde  que  le  pré- 
cipité ; si  elle  est  colorée  cl  qu’il  y «il  un  précipité  abon- 
dant , il  existe  un  extrait  végétal  et  une  laque  ou  une  sub- 
stance minérale;  on  les  examine  l’un  et  l'autre  : dans  le 
cas  où  la  liqueur  est  transparente  et  colorée  sans  avoir 
produit  de  dépôt,  elle  contient  un  extrait  végétal. 

Bonbons  jaunes . Chromate  de  plomb,  minium  , jaune 
de  Naples,  gomme-gutte  et  laques  végétales. 

Les  bonbons  colorés  par  la  gomme-pêtte,  agilés  avec 
l'eau,  donnent  une  émulsion  jaune,  épaisse,  sans  préci- 
pité. La  liqueur  évaporée  à siccité,  le  résidu  est  traité  par 
l'alcool  qui  dissout  la  gomme-gutte  que  l'on  précipite  par 
un  peu  d’eau  : une  ou  deux  gouttes  d’ammoniaque  la  rc- 
dissolvent  en  donnant  une  liqueur  rouge  de  sang  ; quelques 
gouttes  d'acidc  nitrique  produisent  de  nouveau  un  préci- 
pité Jaune  pâle. 

Lo  plaçant  un  peu  de  la  matière  colorante  avec  quelques 
gouttes  d’eau,  sur  une  lame  de  mica,  qu’on  chauffe  jus- 
qu’au rouge  sur  une  lampe  â l'alcool , les  laques  de  chaux 
et  d'alumlue  se  charbonnent  et  laissent  un  résidu  blanc 
qui  rougit  le  papier  de  curcuma , si  c’est  de  la  cbaux  : l’une 
et  l’autre  se  dissolvent  dans  l'acide  acétique. 

Si  la  matière , au  lieu  de  se  cbarbonner  et  de  se  blan- 
rhir.devienlrougeetest  entourée  d'un  petit  cercle  jaune, 
elle  est  colorée  par  le  minium. 

Quand,  outre  ces  caractères,  il  se  dégage  des  vapeurs 
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| blanches  épaisses , Il  y a probablement  de  l'antimoine,  la 
matière  est  du  jauuc  de  Naples. 

Le  chromale  de  plomb  devient  d'abord  noir,  ensuite 
rouge  à la  surface,  et  se  couvre  de  pelits  points  verts  qui 
deviennent  plus  sensibles  en  ajoutant  un  peu  d’eau. 

Pour  s'assurer  de  la  présence  du  protoxyde  de  plomb, 
on  traite  une  très-petite  quantité  de  matière  par  un  peu 
d’eau  régale  dans  un  verre  de  montre,  à une  douce  chaleur, 
il  sc  forme  de  petites  aiguilles  de  chlorure  de  plomb  qui 
viennent  nager  â la  surface;  on  Ici  enlève  et  on  les  chauffe 
au  chalumeau  sur  le  charbon  : on  obtient  de  pelits  glo- 
bules de  plomb  entourés  de  cercles  concentriques  jaunes 
et  rouges. 

Si  l'on  suppose  la  présence  de  l’antimoine  : après  avoir 
séparé  te  chlorure  de  plomb , on  évapore  la  liqueur  à sic- 
cité;  quelques  gouttes  d'eau  y forment  uu  précipité  blanc 
qui  devient  jaune  orangé  par  l'acidc  hydrosulfurique. 

Si  l’on  soupçonne  l'existence  du  chromato  de  plomb,  la 
matière  est  fondue  arec  un  peu  de  nitrate  de  potasse  sur 
la  lame  de  mica  ; la  masse  traitée  par  l'eau  donne  des  pré- 
cipités rouges  avec  les  sels  de  mercure , Jaunes  avec  ceux 
de  plomb.  Bouillie  avec  un  peu  d'acide  bydrochlorique, 
elle  se  colore  en  vert  et  donne  par  l'ammoniaque  un  pré- 
cipité semblable. 

Une  petite  quantité  de  la  masse,  fondue  au  chalumeau 
avec  du  borax , le  colore  en  vert. 

Bonbons  f'ouges.  Minium , cinabre , cochenille,  laques. 

Si  la  liqueur  c»l  colorée  et  transparente,  que  le  chlore 
la  décolore  entièrement  et  que  l'acidc  sulfurique  lui  donne 
une  teinte  jaune-orangé,  l'ammoniaque  une  violette,  le 
prolosulfatc  de  fer  une  noire,  la  couleur  est  de  la  coche- 
nille. 

Les  laques  se  reconnaissent  comme  précédemment. 

Un  précipité  rouge  vif  est  du  minium  ou  du  cinabre  : 

' chauffé  sur  la  lame  de  mica,  le  minium  ne  change  pas,  le 
cinabre  noircit  â la  chaleur  et  redevient  rougo  en  refroi- 
dissant. On  reconnaît  le  plomb  comme  précédemment; 
pour  le  sulfure  de  mercure,  on  évapore  jusqu’à  siccité  la 
liqueur  acide;  de  petits  cristaux  viennent  nager  à la  sur- 
face, on  les  sépare  et  on  les  traite  par  un  peu  d'acide  ni- 
trique; la  liqueur  mise  en  contact  avec  une  pièce  ou  une 
bague  d’or,  la  blanchit  à l’instant. 

Bleu.  Bleu  de  Prusse,  indigo. 

l.e  précipité  chauffé  avec  un  peu  d'eau  et  de  deuloxydo 
| de  mercure,  donne  de»  (locous  bruns  rougeâtres  qui,  dissous 
dans  un  peu  d'acide  nitrique , précipitent  en  bleu  foncé  par 
' le  ferro-cyanurc  de  potassium, et  en  jaune-rouge  par  l’am- 
! moniaqtic. 

L'indigo  donne  sur  une  lame  de  couteau  une  odeur  par- 
| ticulière  et  de  petits  cristaux  brillants.  S'il  a été  dissous 
par  l’acide  sulfurique,  et  qu'il  se  trouve  dans  la  liqueur, 
on  y ajoute  une  pelile  quantité  de  cbaux  éteinte  et  on 
chauffe  comme  précédemment. 

Bonbons  verts.  Les  laques  végétales , le  carbonnale  et 
{ l’arsénile  de  cuivre  ou  le  vert  de  Schweinfurt. 

Les  laques  se  reconnaissent  toujours  de  la  même  ma- 
nière. 

Le  carbonate  de  cuivre,  traité  par  l'acide  nitrique,  donne 
| une  liqueur  bleue  qui  devient  bleue-violacée  par  l'ammo- 
niaque et  précipite  en  brun-rouge  par  le  ferro-cyanurc  de 
potassium.  Au  chalumeau,  il  colore  le  borax  en  vert; 
quand  on  ajoute  uu  globule  d'étain  ou  à lu  Hainrac  désoiy- 
dantc,  le  verre  devient  rougo. 
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I.'arsénitc  donne  au  chalumeau  une  odeur  aliacée  et 
ensuite  du  cuivre.  La  matière  fondue  avec  un  peu  de  ni- 
trate de  potasse  donne,  avec  l'eau,  une  dissolution  qui 
précipite  en  jaune  par  un  sulfure.  Si  on  voulait  obtenir 
l'arsenic,  on  chaufferait  un  peu  de  sulfure  dans  un  tube  de 
verre  avec  un  peu  de  soude  et  de  charbon,  l'arsenic  vien- 
drait cristalliser  sur  les  parois. 

Candis  peints  avec  te  blanc  de  plomb.  La  matière 
noircit  par  l'acide  bydrosuirurique,  donne,  sur  le  char- 
bon, au  chalumeau,  un  grain  de  plomb  avec  lequel  on 
peut  voir  les  autres  caractères  de  ce  métal. 

Les  nntières  colorantes,  appliquées  sur  le  papier,  se 
reconnaissent  par  les  mêmes  procédés  en  se  servant  des 
ceodrcs  ; quand  il  y a de  l'arsenic,  la  plus  petite  quantité 
est  sensible  par  l'odeur  aliacée  que  l’on  ressent  en  allu- 
mant un  petit  lambeau. 

On  ne  saurait  réprouver  trop  hautement  l'emploi  de 
substances  dangereuses  dans  la  préparation  des  bonbons  : 
la  facilité  avec  laquelle  un  peut  y substituer  des  matières 
inertes  ne  peut  laisser  aucun  prétexte  à ceux  qui  en  fe- 
raient encore  usage.  H.  Gailtier  de  Clacbby. 

COMITÉ  CONAOLTATtr  DES  ARTS  ET  MANUFACTURES. 
{Administration  ) Ce  comité,  établi  auprès  du  ministre 
du  commerce,  est  composé  de  savants  auxquels  l’appli- 
cation des  sciences  aux  arts  est  familière,  et  qui  sont  char- 
gés de  donner  des  avis  sur  la  partie  techuique  des  mesures 
que  l’administration  est  appelée  à prendre  relativement 
aux  manufactures. 

Le  comité  consultatif  est  en  outre  consulté  toutes  les 
fois  qu'il  s'agit,  soit  de  statuer  sur  des  établissements  dan- 
gereux, insalubres  ou  incommodes,  de  première  classe, 
soit  de  la  suppression  d'un  établissement  industriel  qui 
présente  des  inconvénients  graves,  soit  enfin  des  classifi- 
cations d'industries  nouvelles.  Sous  le  rapport  de  ces  éta- 
blissements, il  remplit  auprès  du  ministre  du  commerce 
des  fonctions  analogues  à celles  du  coxseil  de  salubrité 
auprès  du  préfet  de  police.  Adolphe  Theeichet. 

connaissement.  ( Législation  commerciale.)  Tout 
capitaine  de  navtrc  marchand  est  responsable  des  mar- 
chandises dont  il  se  charge.  A cet  effet,  il  en  fournit  une 
reconnaissance  qu'il  remet  au  chargeur,  et  cet  acte  s’ap- 
pelle connaissement. 

Le  connaissement  doit  exprimer  la  nature  en  quantité, 
ainsi  que  les  espèces  ou  qualités  des  objets  à transporter. 
Il  indique,  le  nom  du  chargeur,  le  nom  et  l'adresse  de 
celui  à qui  l'expédition  est  faite,  le  nom  et  le  domirile  du 
capitaine,  le  nom  et  le  tonnage  du  navire,  le  lieu  du  dé- 
part et  celui  delà  destination,  le  prix  du  fret  ; il  présente 
aussi  en  marge  les  marques  et  numéros  des  objets  à trans- 
porter. 

Ces  indications  sont,  à peu  de  différence  près,  celles  que 
doit  ronteoir  la  ch  mite- partie,  qui  a pour  objet  de  con- 
stater les  conventions  relatives  au  louage  d'un  navire. 

Le  connaissement  peut  être  à ordre,  ou  au  porteur,  ou  à 
personne  dénommée  (Code  de  commerce,  art.  281).  Dans 
le  premier  cas.  il  se  transmet  par  voie  d'endossement, 
comme  une  lettre  de  change,  cl  celui  au  profit  duquel  a 
été  endossé  l'exemplaire  destiné  au  chargeur,  est  A l'instant 
saisi  de  tous  les  droits  de  ce  dernier  sur  les  marchandises 
qui  y sont  énoncées.  Mais,  et  cela  a été  jugé  par  la  Cour 
royale  de  Rouen,  le  28  juin  1826,  le  porteur  d'un  con- 
naissement transmis  par  la  voie  de  l’ordre,  n’a  pas  privi- 
lège sur  les  marchandises  rnentrunnées  au  connaissement, 


et  il  n'a  d'autre  droit  que  celui  d'en  poursuivie  la  vente. 

Chaque  connaissement  est  fait  en  quatre  originaux , 
au  moins,  savoir  : un  pour  le  chargeur,  un  pour  celui  à 
qui  les  marchandises  sont  adressées,  un  pour  le  capitaine , 
qui  est  tenu  de  l'avoir  A son  boni  (Code  de  comm.,art.S2G), 
et  le  quatrième  pour  l'armateur  du  bâtiment. 

Ces  quatre  originaux  sont  signés  par  le  capitaine,  dans 
les  24  heure»  après  le  chargement.  Le  chargeur  est  tenu 
de  fournir  au  capitaine,  dans  le  même  délai,  les  acquits 
des  marchandises  chargées.  (Id.,  art.  282.) 

Le  connaissement,  rédigé  dan»  la  forme  ci-dessus  pres- 
crite, fait  foi  entre  toutes  les  parties  intéressées  au  char- 
gement, et  entre  elles  et  les  assureurs.  {Id.  , art.  283.) 

Cependant  la  fausseté  de  son  contenu  peut  être  établie 
par  des  preuves  positives,  ou  par  des  présomptions  résul- 
tantes de  circonstances  graves,  précises  cl  concordantes. 

Quant  aux  assureurs,  le  connaissement  n'est  obligatoire 
pour  eux  qu'autanl  qu'il  a été  signé  par  le  capitaine  et  les 
chargeurs,  ou  par  le  capitaine  et  deux  des  principaux  de 
l'équipage,  alors  même  que  le  chargement  a lieu  pour  un 
tiers  absent  : il  ne  pourrait  produire  aucun  effet,  s'il  n'é- 
tait signé  que  par  le  capitaine.  (Arrêt  de  b cour  de  cas- 
sation, du  6 juillet  1829.) 

Les  couoaissemcnUel  endossements  prouvent  la  propriété 
des  marchandises  chargées  , non-seulement  entre  le  capi- 
taine et  les  chargeurs,  mais  encore  à l'égard  des  tiers  : il 
en  est  des  connaissements  et  des  endossements,  dans  le 
commerce  maritime,  comme  des  lettres  de  change,  billets 
à ordre  et  endossements  y apposés,  dans  le  commerce  de 
terre.  Ainsi  jugé  par  le  Cour  royale  d'Aix,  le  26  aodt  1809. 

En  cas  de  diversité  entre  les  connaissements  d’un  même 
chargement , celui  qui  est  entre  les  mains  du  capitaine 
fait  foi,  s’il  est  rempli  de  la  main  du  chargeur  ou  de  celle 
de  son  commissionnaire,  et  celui  qui  est  présenté  par  le 
chargeur  ou  le  consignataire  est  suivi,  s’il  est  rempli  de  la 
main  du  capitaine.  (Code  de  comm.,  art.  284.) 

Tout  commissionnaire  ou  consignataire  qui  a reçu  des 
marchandises  mentionnées  dans  les  connaissements  ou 
chartes-parties,  est  tenu  d'en  donner  reçu  au  capitaine , 
s'il  ledemande,  à peine  de  tous  dépens,  dommages-  intérêts, 
même  de  ceux  de  retardement.  (Id. , 2i5.) 

Si  le  consignataire  refuse  de  recevoir  les  marchandises, 
le  capitaine  peut,  par  autorité  de  justice,  en  faire  vendre 
pour  le  payement  de  son  fret,  et  faire  ordonner  le  dépôt 
du  surplus.  S'il  y a insuffisance,  il  conserve  son  recours 
contre  le  chargeur.  {Id. , 305.) 

Lorsque  des  marchandises  chargées  sur  un  vaisseau  ap- 
parlicuucnt  au  capitaine  qui  le  commande,  il  est  néan- 
moins essentiel  qu'il  en  fasse  un  connaissement  qui  doit 
être  signé  par  deux  des  principaux  de  l'cquipagc  ; cet  acte 
lui  est  indispensable  pour  le  cas  de  perte  de  ces  marchan- 
dises quand  elles  sont  assurées,  car, dans  ce  dernier  cas, 
suivant  l'article  314  du  code  de  commerce,  il  est  tenu  de 
justifier  aux  assureurs  l’achat  des  marchandises,  et  do 
leur  fournir  un  connaissement  signé,  ainsi  que  nous  venons 
de  le  dire,  par  deux  des  principaux  de  l'équipage. 

Adolphe  Trebichet. 

conseie  »s  prud'hommes,  ( Législation  commer- 
ciale.) La  ville  de  Lyon  est  la  première  où  l'on  ail  établi  un 
conseil  de  prud'hommes.  L'iudustricusc  activité  de  ses  ha- 
bitants, leur  probité  sévère,  donnaient  depuis  longtemps 
une  grande  étendue  à leur  commerce,  et  les  produits  de 
leurs  manufacture»  jouissaient  à l'étranger  d'une  telle  coti- 
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Aance,  que  «U»  le  siècle  dernier  tes  travaux  de  cette  ville 
florissante  ajoutaient  chaque  année  plus  de  soixante  mil- 
lions à la  richesse  nationale. 

Mais  l'anarchie  que  la  révolution  Iralna  à sa  suite  ne 
tarda  pas  à jeler  une  effroyable  perturbation  dans  les  fa- 
briques de  cette  grande  cité.  Les  qualités  trompeuses  don- 
nées aux  étoffes  leur  firent  bientôt  perdre  la  confiance  des 
acheteurs,  et  dans  le  but  de  remédier  à ce  mal  qui  s'ag- 
gravait avec  le  temps  et  de  ramener  Pordrc  dans  les  ate- 
liers, le  gouvernement  impérial  ordonna,  par  un  arrêté 
du  30  floréal  an  XIII,  que  les  tissus  principaux  des  fabri- 
ques de  Lyon  seraient  revêtus  de  marques  qui  assurassent, 
dans  les  uns,  leurs  qualités  intrinsèques,  et  dans  les  au- 
tres, la  valeur  des  métaux  qui  en  faisaient  partie.  Ce  fut 
par  suite  de  ces  dispositions  tutélaires  que  Pon  créa,  pour 
cette  ville,  par  une  loi  du  18  mars  I SOC,  un  conseil  de 
prud'hommes  qui  devait  remplacer  Paucien  corps  Adju- 
ge* gardes,  mais  qui  était  débarrassé  dans  scs  formes  de 
tout  ce  que  ce  corp*  présentait  de  nuisible  aux  progrès  de 
l'industrie  et  A la  liberté  du  commerce. 

Les  bienfaits  de  celte  organisation  ne  tardèrent  pas  à se 
répandre,  et  les  plus  importantes  villes  manufacturières 
de  l'Etat,  telles  que  Roueo,  Mmes,  Avignon,  Troycs, 
Vuthausen,  Sedan,  Saint-Quentin,  Rheims,  etc.,  en  furent 
surcessivcmentdolées.  Enfin,  et  dans  le  but  de  soumettre 
cette  belle  institution  à une  seule  règle  et  de  l'asseoir  sur  j 
des  bases  uniformes,  elle  fut  l'objet  d'un  décret  du  1 1 juin  j 

1809,  publié  de  nouveau  avec  quelques  modifications  , en 
vertu  d'un  second  décret  du  30  février  1810. 

Ce  décret,  joint  à ceux  du  18  mars  180G  et  du  3 août 

1810.  doit  élre  considéré  aujourd'hui  comme  Pacte  fon- 
damental de  cette  institution.  Cependant,  les  ordonnances 
royales  qui  établissent  les  couseils  de  prud'hommes,  ren- 
ferment presque  toutes,  bien  que  basées  sur  ces  règle-  j 
mrnts  généraux,  des  dispositions  particulières  à cbacune  < 
des  villes  pour  lesquelles  elles  sont  rendues. 

Les  conseils  de  prud'hommes  ne  doivent  être  composés 
que  de  marcbaudsfabricanls.de  chefs  d'atelier,  de  contre- 
maîtres, de  teinturiers  ou  d'ouvriers  patentés,  Agés  de 
30  ans,  n’ayant  pas  fait  faillite  et  exerçant  leur  état  depuis 
six  ans  au  moins. 

Le  nombre  de  ceux  qui  en  font  partie,  peut  élre  plus 
ou  moins  considérable,  mais,  en  aucun  cas,  les  chefs  d’a-  | 
telier,  les  contre-maîtres,  les  teinturiers  ou  les  ouvriers  ne 
peuvent  être  égaux  en  nombre  aux  marchands,  fabricants  I 
qui  doivent  toujours,  dans  le  conseil , avoir  un  membre  j 
de  plus  que  les  chefs  d'aldicr,  les  contre -mal  1res,  les  min-  | 
luriers  ou  les  ouvriers. 

Les  conseils  de  prud'hommes  sont  établis  sur  la  demande 
motivée  des  chambres  de  commerce  ou  des  chambres  con-  | 
sultatives  de  manufactures,  sur  l'avis  du  prifel,  et  seule-  î 
oient  quand  l’industrie  qui  s'exerce  dans  une  ville  est  asiex 
importante  pour  rendre  cette  mesure  nécessaire.  Ces  con-  J 
sais  sont  renouvelés  en  partie  chaque  année , et  le  nombre  | 
des  membres  sortants  est  toujours  en  rapport  avec  celui  ! 
des  membres  qui  composent  le  conseil;  ils  peuvent  être  , 
réélus.  Les  élections  sc  font  dans  une  assemblée  générale  ; 
à laquelle  sont  admis , sur  la  présentation  de  leur  patente, 
les  personnes  désignées  ci-dessus,  sauf  toutefois  les  faillis. 

Les  cooseils  de  prud'hommes  sont  jnstitués  dans  le  but 
principal  deconserver  la  lionne  harmonie  entre  les  maîtres 
et  les  ouvriers , de  termina*  par  la  voie  de  la  conciliation 
les  différends  qui  s'élèvent  entre  cox , ou  de  juger , quelle  j 


qu'en  soit  la  valeur , celles  qui  n'onl  pu  élre  terminées  par 
la  voie  de  la  conciliation.  Ils  sont  chargés  de  veiller  à l'exé- 
cution des  mesures  conservait  iccs  de  la  propriété  des 
dessins  et  des  marques  empreintes  aux  différents  produits 
de  la  fabrique  ; mais  il  est  important  que  les  fabricants 
qui  veulent  pouvoir  revendiquerdevant  le»  tribunaux  la  pro- 
priété de  leurs  marques  ou  dessins, en  adoptent  d'assezdis- 
tincls  des  autres  dessinsou  marques  pour  qu'ils  ne  puissent 
être  confondus  et  pris  les  uns  pour  les  autres.  F.n  tout  cas, 
ce  sont  les  prud'hommes  réunis  qui  sont  arbitres,  ou  plu- 
tôt experts,  car  ils  oc  donnent  qu'un  avis  de  la  suffisance 
ou  insuffisance  de  différence  entre  les  dessins  ou  marques 
déjà  adoptés  et  les  nouveaux  qui  seraient  proposés , ou 
même  entre  ceux  existants;  s'il  y a contestation,  elle  est 
portée  au  tribunal  de  commerce,  qui  prononce  après  avoir 
vu  l'avis  du  conseil  des  prud'hommes. 

Indépendamment  du  dépôt  ordonné  par  l'arliclc  18  de 
la  loi  du  18  germinal  an  XI  au  greffe  du  tribunal  de  coin 
merce,  nul  n'est  admis  à intenter  une  action  en  contrefa- 
çon de  son  dessin  ou  de  sa  marque,  s'il  n'a  en  outre  dé- 
posé un  modèle  de  l’un  ou  de  l'autre  au  secrétariat  du 
conseil  des  prud’hommes.  Il  est  dressé  procès-verbal  de 
ce  dépôt  sur  un  registre  en  papier  timbré , ouvert  à cet 
effet , et  qui  est  coté  et  paraphé  par  le  conseil  des  prud’- 
hommes. line  expédition  de  ce  procès-verbal  est  remise 
au  fabricant  pour  lui  servir  de  titre  contre  le  contrefac- 
teur. 

En  déposant  son  dessin , le  fabricant  doit  acquitter  entre 
les  mains  du  receveur  de  la  commune  une  indemnité  qui 
est  réglée  par  les  prud'hommes  et  qui  ne  peut  pa»  excéder 
1 franc  pour  chacune  des  années  pendant  lesquelles  il  veut 
conserver  la  propriété  exclusive  de  son  dessin;  cette  in- 
demnité est  de  1J  francs  pour  la  propriété  perpétuelle. 

Remarquons  toutefois  que  le  décret  du  18  mars  1800 
portant  création  des  prud'hommes  pour  la  ville  de  Lyon, 
est  le  seul  qui  ail  parlé  du  dépôt  des  échantillons  de  des- 
sins en  faveur  des  fabricants  de  cette  ville,  et  que  les  dé- 
crets généraux  d’organisation  des  11  juin  1809  et  20  février 
1810  n'onl  parlé  que  des  dépôts  de  marques  apposées  sur 
les  objets  fabriqués.  Il  ne  faudrait  pas  en  conclure  que  le» 
fabricants  de  Lyon  jouissent  seuls  du  privilège  de  cou- 
server  la  propriété  de  leurs  dessios;  les  art.  34  et  35  du 
décret  de  1800,  portant  que  le  gouvernement  peut  établir 
des  conseils  de  prud'hommes  par  toute  la  France,  en  vertu 
de  règlement»  d'administration  publique , et  que  ces  con- 
seils, ainsi  établis,  auront  les  mêmes  attributions  que  ce- 
lui de  la  ville  de  Lyon  , il  evt  certain  que  partout  ou 
ces  conseils  existent , le  dépôt  des  dessins  doit  élre  fait  à 
leur  greffe,  et  que  leur  propriété  eo  demeure  ainsi  con- 
servée à leurs  auteurs.  La  seule  difficulté  qui  restait  â ré- 
soudre était  pour  les  localités  qui  ne  jouissaient  pas  du 
celle  institution;  mais  une  ordonnance  réglementaire  du 
17  août  1805,  rendue  d'après  les  réclamations  de  manu- 
facturiers dont  les  fabriques  étaient  situées  hors  du  ressort 
d’un  conseil  de  prud’hommes,  et  qui  demandaient  qu'on 
leur  indiquât  un  lieu  de  dépôt  légal  des  dessins  de  leur  in- 
vention , a décidé  que  ces  dépôts  seraient  faits  au  greffe 
du  tribunal  de  commerce  et  au  greffe  du  tribunal  de  pre- 
mière instance , dans  les  arrondissements  ou  les  tribunaux 
civils  exercent  la  juridiction  des  tribunaux  de  comméra*. 

Cette  ordonnance,  dont  on  a voulu  à tort,  dans  quelque» 
procès,  contester  la  légalité,  a constamment  reçu  la  sanc- 
tion des  tribunaux , et  notamment  du  tribunal  de  cota- 
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mercc  <le  P .iris,  dam  deux  affaires  importantes,  ainsi  qu'il 
résulté  des  jugements  de  ce  tribunal  des  II  août  1829  et 
7 avril  1850. 

S'il  était  nécessaire , comme  dans  les  ouvrages  de  quin- 
caillerie et  de  coutellerie,  de  faire  empreindre  la  marque 
sur  des  tables  particulières,  celui  à qui  elle  appartient 
payerait  une  somme  de  6francs  entre  les  mains  du  receveur 
de  la  commune.  Cette  somme,  ainsi  que  toutes  les  autres 
qui  sont  comptées  pour  le  même  objet,  sont  mises  eu  ré- 
serve et  destinées  à faire  l'acquisition  des  tables  et  & les 
entretenir. 

Le  conseil  de  prud'hommes  constate  enfin  les  soustrac- 
tions de  matières  qui  peuvent  être  faites  par  les  ouvriers 
au  préjudice  du  fabricant  et  les  infidélités  commises  par 
les  teinturiers. 

La  juridiction  des  conseils  de  prud’hommes,  qui  consti- 
tuent des  tribunaux  d'exception,  ne  peut  s'étendre  que  sur 
leurs  pairs ; ainsi,  mil  n'co  est  justiciable,  s'il  n'est  mar- 
chand, fabricant,  chef  d’atelier,  contre-maître,  teinturier, 
ouvrier,  compagnon  ou  apprenti  : et  encore  ceux-ci  cessent 
de  l'étre  dès  que  les  contestations  portent  sur  des  affaires 
autres  que  celles  qui  sont  relatives  à la  braoebe  d'industrie 
qu'ils  eultiveut,  et  aux  conventions  dont  cette  industrie  a été 
l'objet.  Dans  ce  cas.  ils  s'adressent  aux  Juges  ordinaires. 

La  juridiction  des  prud'hommes  s'étend  sur  toutes  les 
personnes  mentionnées  ci-dessus , travaillant  pour  la  fa- 
brique du  lieu  ou  du  canton  de  la  situation  de  la  fabrique, 
suivant  qu'il  est  exprimé  dans  les  ordonnances  particuliè- 
res d'établissement  de  chacun  de  ces  conseils,  à raison  des 
localités , quel  que  soit  l'endroit  de  la  résidence  dcidils 
ouvriers.  C'est  par  l'application  de  ces  principes  qu'un 
arrêt  de  la  cour  de  cassation,  du  5 juillet  1821 , a annulé 
im  Jugement  du  conseil  des  prud'hommes  d'Orléans,  qui 
arail  condamné  un  marchand  fabricant  de  Paris  à 30,000 
francs  de  dommages-intérêts  envers  un  marchand  fabricant 
d'Orléans,  pour  contrefaçon  de  marques  de  fabrique.  « At- 
tendu, porte  l'arrêt,  que  le  décret  du  12  avril  1811 , qui 
a établi  un  conseil  de  prud'hommes  dans  la  ville  d’Orléans, 
a limité  le  ressort  de  sa  juridiction  aux  fabricants  mar- 
chands, chefs  d'atelier  et  ouvriers,  demeurant  dans 
t’étendue  du  département  du  Loiret.  • 

Les  conseils  de  prud'hommes  jugent  toutes  les  contes- 
tations qui  naissent  entre  les  marchands  fabricants  , chefs 
d'alclier,  etc.,  quelle  que  soit  la  quotité  de  la  somme 
dont  elle  serait  l'objet.  Aux  termes  du  décret  du  3 août 
1810,  leurs  jugements  sont  définitifs  et  sans  appel,  si  la 
condamnation  n'excède  pas  100  fr.  en  capital  cl  acces- 
soires. Au-dessus  de  100  fr. , ces  jugements  sont  sujets  à 
l’appel  devant  le  tribunal  de  commerce  de  l'arrondisse- 
ment,et  à défaut  de  tribunal  de  commerce,  devant  le  tri- 
bunal civil  de  première  instance.  Jusqu'à  concurrence  de 
300  fr.,  ces  jugemeols  sont  exécutoires,  nonobstant  l'appel , 
et  sans  qu'il  soit  besoin  , pour  la  partie  qui  a obtenu  gain 
de  cause,  de  fournir  caution.  Au-dessus  de  300  fr.,  ces  ju- 
gements soot  exécutoires  par  provision , en  fournissant 
caution.  Dans  les  cas  urgents,  les  prud'hommes  peuvent 
ordonner  telles  mesures  qu'ils  jugent  nécessaires  pour  em- 
pêcher que  les  objets  qui  donnent  lieu  à une  réclamation, 
ne  soient  enlevés,  ou  déplacés,  ou  détériorés. 

En  matière  de  police , les  conseils  de  prud'hommes  ont 
encore  des  attributions  qui  leur  sont  conférées  par  le  décret 
précité  du  3 août  1810;  ainsi,  ils  peuvent  punir  d'un 
emprisonnement  qui  n'cxcède  pas  trois  jours , l'auteur  de 


tout  délit  tendant  à troubler  l'ordre  et  la  discipline  de  l'a- 
telier, ou  de  tout  manquement  grave  des  apprentis  envers 
leurs  maîtres,  sans  préjudice  toutefois  de  la  concurrence 
des  officiers  de  police  et  des  tribunaux. 

Les  prud'hommes  peuvent  être  rérusés  quand  ils  ont  un 
intérêt  personnel  à la  contestation  , quand  ils  sont  parrnU 
ou  alliés  de  l'une  des  parties  jusqu'au  degré  de  cousins, 
germains  inclusivement  ; si , dans  l'année  précédente , il  y 
a eu  procès  criminel  entre  eux  et  l'une  des  parties  ou  son 
conjoint , ou  scs  parents  ou  alliés  en  ligne  directe;  s'il  y a 
procès  civil  existant  entre  eux  et  l'une  des  parties  ou  son 
conjoint  ; si,  enfin,  ils  ont  donné  un  avis  érrit  dans  l'affaire. 

Les  conseils  de  prud'hommes  doivent  tenir  un  registre 
exart  du  nombre  de  métiers  existants  et  du  nombre  d'ou- 
vriers de  tout  genre  employés  dans  chaque  fabrique,  et 
communiquer  ces  renseignements  à la  chambre  de  com- 
merce toutes  les  fois  qu’ils  en  sont  requis. 

Ils  sont  autorisés  à faire,  dans  les  ateliers,  une  ou  deux 
inspections  par  an,  pour  recueillir  les  informations  néces- 
saires. Toutefois  celte  inspection  ne  peut  avoir  lieu  qu'a- 
près  que  le  propriétaire  de  l'atelier  a été  prévenu  deux 
jours  avant  celui  où  les  prud'hommes  doivent  se  rendre  à 
son  domicile  ; mais  ils  ne  doivent  pas  oublier  que  leur 
mission  n'ad'autrc  but  que  de  recueillir  des  renseignements 
statistiques  sur  le  nombre  de  métiers  et  d'ouvriers,  et  que, 
sous  quelque  prétexte  que  ce  soit , ils  ne  peuvent  en  pro- 
fiter pour  exiger  la  communication  des  livres  d’affaires  et 
des  procédés  de  fabrication  que  l’on  voudrait  tenir  secrets. 
Ils  peuvent,  si  cela  est  nécessaire,  demander  le  concours 
de  la  police  municipale  pour  effectuer  leur  inspection. 

Les  conseils  de  prud'hommes  ne  peuvent  s'immiscer 
dans  la  délivrance  des  livrets  dont  les  ouvriers  doivent 
être  pourvus  aux  termes  de  la  loi  du  22  germinal  an  XI. 
Cette  attribution  est  exclusivement  réservée  aux  maires  ou 
à leurs  adjoints. 

Telles  sont  les  principales  dispositions  des  lois  qui  ont 
organisé  les  conseils  de  prud'hommes.  Elles  embrassent 
dans  leurs  autres  articles  tout  ce  qui  concerne  le  renou- 
vellement des  nominations,  les  élections,  les  réunions  des 
bureaux  particuliers  et  généraux  formés  dans  le  sein  de 
ces  conseils,  la  procédure  à suivre  devant  eux,  et  qui  est 
à peu  près  la  même  que  celle  écrite  dans  le  livre  premier 
du  code  de  procédure  civile  , les  jugements  par  défaut,  les 
oppositions , les  enquêtes  sur  les  faits  contestés,  les  som- 
mes à payer  aux  secrétaires,  aux  greffiers  des  tribunaux 
de  commerce  et  aux  huissiers,  et  enfin  , les  frais  qu’en- 
traîne la  tenue  de  leurs  séances.  Il  eût  été  trop  long  et 
d'ailleurs  inutile  d'aborder  ces  nombreux  détails,  et  nous 
avons  dû  nous  borner  à reproduire  ceux  qui  pouvaient 
donner  une  idée  exacte  et  générale  du  but  de  celle  institu- 
tion , et  des  services  qu’on  peut  en  attendre. 

Comme  on  le  voit , les  aUnbutioos  des  conseils  de  prud’- 
hommes sont  à la  fois  administratives  et  judiciaires , et 
présentent  de  fréquentes  analogies  avec  celles  des  juge* 
de  paix. 

Ces  conseils , composés  d’hommes  qui , par  leurs  habi- 
tudes et  leur  éducation , ont  acquis  les  connaissances  les 
plus  propres  à faire  préjuger  la  justesse  cl  l'équité  de  leurs 
décisions , doivent  inspirer  une  grande  confiance  aux  fa- 
bricants entre  lesquels  ils  prononcent,  et  qu'ils  peuvent, 
mieux  qu'aucun  autre  tribunal,  mettre  d’accord.  La  sur- 
veillance qu'ils  doivent  exercer  sur  l'industrie  manufac- 
turière en  général , les  communication*  journalières  et 
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bienveillante*  qu'il»  entretiennent  avec  tou»  le»  artisan», 
inspirent  A ceux  ci  cet  esprit  d'ordre,  cette  rigidité  de 
principes  qui  sont  l'Ame  de»  transaction»  commerciales,  et 
les  encouragent  dans  la  vole  de»  progrès  et  des  perfec- 
tionnements. S'identifiant  avec  toutes  les  branches  dn 
commerce,  sortis  tous  de  cette  grande  famille  industrielle, 
qui  a tonjonrs  un  intérêt  principal  dont  les  membres  sont 
le*  meilleurs  juges , en  même  temps  qu'ils  en  sont  les  sou- 
tiens les  plus  constants  et  les  plus  éclairés , les  prud’hom- 
mes ont  été  accueillis  avec  faveur  par  les  villes  raanufac- 
turièrea,  qui  ont  vu  dans  celte  institution  une  cause  réelle 
de  prospérité  et  de  sécurité.  Ou  le  comprendra  facilement 
quand  on  saura  qu’i  Rouen  seul,  le  conseil  de  prud'hom- 
mes termine , chaque  année , par  voie  de  conciliation , plus 
de  quinze  cents  contestations  qui,  sans  lui,  seraient  por- 
tées devant  les  tribunaux  ordinaires  oü , sans  aucun  doute, 
elles  n'auraient  pas  une  solution  aussi  prompte  et  aussi 
favorable.  Et  cependant,  Paris  qui  peut  aujourd'hui  riva- 
liser avec  nos  plus  grandes  villes  de  fabriques,  Paris,  oü 
le*  liens  de  confraternité  ont  si  peu  de  valeur,  qui  renferme 
tant  d'éléments  de  discorde  et  de  corruption,  et  qui  voit 
s'agiter  dans  se»  rues  les  milliers  d'ouvriers  que  lui  ont 
jetés  les  province» , est  encore  privé  d'un  conseil  de  prud’- 
hommes. Pourtant,  dans  nne  foule  de  cas.  ce  conseil  seul 
étoufferait  plus  d'un  désordre  à son  berceau , et  offrirait 
ainsi  A l’administration  et  aux  fabricant*  de  cette  immense 
cité  un  puissant  appui.  Espérons  que  cette  lacune  dans 
l'organisai  ion  des  différentes  branches  du  service  public 
de  ta  capitale  sera  bientôt  remplie.  Cet  objet  nous  parait 
digue  de  toute  la  sollicitude  du  gouvernement.  A'.  Coxtre- 
Adolphe  Trebuchet. 

CONSEIL  RK  SALUBRITÉ.  A'.  ÉtaBLISSERERTS  IKSALO- 
BRES. 

conseil  des  drises.  (Administration  commerciale .) 
Ce  conseil,  créé  par  l'arrété  du  gouvernement  du  6 ger- 
minal an  VIII  (37  mars  1800),  était  chargé  de  connaître 
des  contestations  relatives  A la  validité  et  à l’invalidité  des 
prise»  faites  sur  mer,  et  à la  qualité  des  bAtiments  échoués 
ou  naufragés. 

Ce  conseil  a été  supprimé  par  une  ordonnance  royale  du 
*i  juillet  1814,  et  ses  attributions  ont  été  trausférées  au 
conseil  «l’Étal , comité  du  contentieux  , par  les  ordonnan- 
ces des  9 janvier  et  33  aortt  1815. 

Dans  le  but  de  statuer  dans  un  bref  délai  sur  la  validité 
des  prise»  maritimes , et  de  ne  pas  prolonger  indûment  la 
captivité  des  marins  capturés;  considérant  en  outre  que 
le  jugement  des  prises  maritimes  est  souvent  suhonionné 
A de»  considérations  diplomatiques  qui  ne  peuvent  devenir 
l’objet  d'une  discussion  publique , il  a été  décidé  par  une 
ordonnance  royale  en  date  du  9 septembre  1831 , que  le 
conseil  «l’Etal  continuerait  de  statuer  sur  la  validité  des 
prises  maritimes,  conformément  aux  formes  établies  par 
le*  règlements  antérieurs  A l’ordonnance  du  3 février  pré- 
cédent , qui  établit  en  règle  générale  la  publicité  des  séan- 
ces du  conseil  d’Etat. 

Adolphe  Trebocret. 

CONSEILS  GÉNÉRAUX  RU  COMMERCE  ET  RES  MANU- 
FACTURES, rr  conseil  d' agriculture.  (Administra- 
tion.) Ces  différents  conseils  ont  été  organisés  par  l'ordoo- 
naoce  royale  du  39  avril  1831.  Ils  ont  remplacé  le  bureau 
du  commerce  et  des  colonies.  Ils  sont  particulièrement 
chargés  de  délibérer  et  d’émettre  des  vieux  sur  les  propo- 
sitions ou  réclamations  de  leurs  membres,  faites,  soit  en 
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leur  nom , soit  au  nom  des  chambres  de  commerce , cham- 
bres consultatives,  sociétés  «l'agriculture  ou  autres  intéres- 
sés qui  les  en  auraient  chargés. 

Ces  conseils,  qui  ont  pour  mission  particulière  d'expri- 
mer au  gouvernement  les  besoins  et  les  vieux,  souvent 
très-contraires  , des  intérêts  qu'ils  représentent , donnent 
leur  avis  sur  toutes  les  questions  que  le  miuislrc  du  com- 
merce juge  A propos  de  leur  envoyer.  Ils  doivent,  d'ailleurs, 
se  borner  A recevoir,  à comparer  et  A exprimer  les  vœux 
du  Commerce  et  de  l'Industrie.  Au-dessus  d'eux,  le  conseil 
supérieur  est  chargé  de  la  révision,  du  rapprochement  et 
du  contrôle  des  demandes  qu'ils  ont  accueillies  et  qu’ils 
lui  ont  transmises,  et  li  ces  questions  trouvent  un  second 
degré  d'instruction. 

Des  commissions  mixtes  de  membres  de  ccs  trois  conseils, 
ou  de  deux  d'entre  eux , suivant  les  matières , peuvent  être 
réunies  quand  le  ministre  le  croit  utile  ou  que  la  demande 
lui  en  est  faite.  Indépendamment  de  ces  réunions  extraor- 
dinaires, ils  tiennent  une  séance  annuelle,  dont  l'époque 
et  la  durée  sont  fixées  par  le  ministre  du  commerce. 

Le  Conseil  général  du  commerce  est  composé  de  mem- 
bres nommés  par  les  chambres  de  commerce,  pris,  soit 
dans  leur  sein , soit  dans  leur  circonscription.  La  chambre 
de  Paris  nomme  huit  membres;  celles  de  Lyon , Marseille, 
Bordeaux  , Mantes , Rouen , le  Havre,  chacune  deux  mem- 
bres ; toutes  les  autres  chambres,  chacune  un  membre. 

Le  Conseil  général  des  manufactures  est  composé  de 
cinquante  membres,  savoir  : un,  nommé  comme  ci-dessus 
par  les  vingt  chambres  consultatives  des  arts  et  manufac- 
tures désignées  par  l’ordonnance  précitée,  et  qui  soûl  cel. 
les  d 'Abbeville,  Alençon , Arras , Ücauvais,  Castres  t 
Chdteauroux , Elbeuf , Lui  g te,  Lisieux,  Lodève , Lois- 
viers,  Morlaix,  Nevers,  Qui  ni  in , Romorantin , Saint- 
Étienne,  Sedan,  Saint -Quentin,  Tarare  et  Valen- 
ciennes; le  surplus  des  membres  est  choisi  par  le  ministre 
du  commerce,  parmi  les  manufacturiers  aux  industries 
spéciales  desquels  les  nominations  faites  par  les  chambres 
consultatives  n'auraient  pu  donner  des  organes. 

Le  Conseil  d’agriculture  est  composé  de  trente  pro- 
priétaires ou  membres  de»  sociétés  d’agriculture,  appelés 
par  le  ministre  du  commerce.  Ce  conseil  avait  déjà  été 
formé  en  1819.  Depuis  celte  époque,  et  suivant  le  rap- 
port de  M.  le  ministre  du  commerce,  la  propriété  agricole 
a soulevé  d’importantes  questions.  Elle  a réclamé  de  la  lé- 
gislation des  douanes  une  protection  analogue  A celle  qui 
est  accordée  A nos  manufactures  ; de  IA  des  controverses 
sur  les  lois  d'importation  et  d'exportation  des  céréales,  sur 
les  droits  A imposer  aux  laines  étrangères,  aux  primes  A 
accorder  A la  sortie  des  tissus,  etc.  ; question»  les  plus  ar- 
dues dont  le  conseil  supérieur  ait  A chercher  la  solution , 
et  sur  lesquelles  le  conseil  d'agriculture  peut  lui  fournir 
des  documents  précieux. 

Chacun  des  conseils  dont  nous  venons  de  parler  se 
nomme,  pour  sa  session  annuelle,  un  président,  qui  de- 
vient alors  membre  du  conseil  supérieur  du  commerce , 
Jusqu'à  la  session  suivante. 

Les  fonctions  des  membres  de  ces  trois  conseils  sont  gra- 
tuites, et  durent  trois  ans. 

Des  commissaires,  désignés  par  le  roi,  sont  chargés 
d'exposer  A ces  différents  couseils  les  questions  qui  y au- 
raient été  renvoyées , d’y  fournir  les  explications  et  com- 
munications qui  seraieut  nécessaires,  et  «le  faire,  quand 
il  y a lieu  , rapport  au  conseil  supérieur  des  résultat»  de» 
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délibérations  qui  ont  été  prises.  ( F oyez  Conseil supérieur 
nu  conbebcb.)  Anoi.vnr.  Tiubüc.iiet. 

conseil  supérieur  ou  cohherce.  {Administration 
commerciale.)  V, Cosse  ils  généraux  du  cobnlrce,  etc. 

Le  conseil  supérieur  du  commerce , organisé  par  l’or- 
donnance royale  du  29  avril  1831,  e»l  entendu  sur  le»  pro- 
jet de  lois  et  d'ordonnances  concernant  le  tarif  des  doua- 
ne» cl  leur  régime  , en  ce  qui  intéresse  le  commerce  ; »ur 
les  projet»  de»  traité»  de  commerce  ou  de  navigation  ; *ur 
la  législation  commerciale  des  colonies  ; sur  le  système  des 
encouragements  pour  les  grandes  pèches  maritimes;  sur 
les  vœux  des  conseils  généraux  du  commerce,  des  manu- 
factures et  du  conseil  d’agriculture.  Il  donne,  enfin,  des 
avis  sur  toutes  les  questions  que  le  ministre  du  commerce 
Juge  à propos  de  lui  soumettre;  et  s'il  y a lieu  â procéder 
à la  reconnaissance  des  faits , par  voie  d’enquéte  orale , le 
ministre  peut  l’y  autoriser  sur  sa  demande,  ou  le  charger 
d’office  d'y  procéder. 

Le  conseil  supérieur  du  commerce  est  composé  d’un 
président  cl  de  onze  membres  nommés  par  le  roi  ; d’un 
douzième  membre  désigné  par  le  ministre  de»  finances, 
avec  l'autorisation  du  roi  ; des  présidents  des  conseils  gé- 
néraux du  commerce,  des  manufactures  et  du  conseil 
d’agriculture. 

Les  fonctions  du  président  et  des  autres  membres  du 
conseil  sont  gratuites. 

Le  droit  d’enquête  conféré  au  conseil  supérieur  du  com- 
merce, s’exerce  en  ce  moment  sur  les  matières  delà  plus 
haute  importance.  La  présentation  aux  chambres  d'une 
nouvelle  loi  des  douanes,  exige  la  réunion  de  faits  et  de 
matériaux  nombreux , qui  peuvent  seuls  éclairer  le  gou- 
vernement sur  le  véritable  état  du  commerce  et  de  l'indus- 
trie, et  sur  ses  besoins.  Le  remplacement  des  prohibitions 
par  des  droits  est  le  but  principal  de  celte  enquête  , et  la 
circulaire  adressée  à cet  effet , le  20  septembre  dernier , 
par  le  ministre  du  commerce,  aux  chambres  du  commerce 
et  aux  chambres  consultatives  des  arts  et  manufactures, 
fait  connaître  les  questions  principales  sur  lesquelles  de- 
vront porter  leurs  réponses.  Examiner  les  faits  relatifs  aux 
principales  protiibilions , entendre  les  divers  intérêts,  in- 
terroger les  iudustries,  éviter  de  porter,  par  de  brusques 
changements,  la  perturbation  dans  les  intérêts  matériels; 
rechercher  les  moyens  d'amener  des  améliorations  pro- 
gressives et  calculées  avec  prudence  .qui  n'irn  posent  â aucun 
intérêt  de  sacrifices  violents,  mais  qui  les  placent  tous 
dans  des  conditions  meilleures,  de  façon  que  chacun  trouve 
sa  prospérité  particulière  dans  la  prospérité  générale;  en- 
tendre et  débattre,  enfin,  tous  les  intérêts,  tels  sont  les 
sentiments  qui  doivent  diriger  cette  enquête,  et  qu'exprime 
le  ministre  du  commerce. 

Le  pays  doit  en  attendre  un  grand  résultat,  qui  doit 
amener,  enfin,  une  révolution  complète  dans  ce  vieux 
système  de  douanes,  battu  de  toutes  parts,  et  sur  lequel, 
il  faut  le  dire,  nos  économistes  ne  s'entendent  pas  encore. 

Dans  tous  les  cas,  le  conseil  supérieur  du  commerce  ne 
s’est  point  encore  trouvé , depuis  son  institution , devant 
de  si  grands  intérêts.  C'est  pour  lui . en  cette  circonstance, 
une  belle  occasion  de  bien  mériter  du  commerce  et  de 
] 'industrie  française.  Adoipbe  Treiuchet. 

conservation  des  bois.  ( Économie  industrielle.) 
Mous  devons  le  dire,  dès  le  principe,  malgré  le» expérien- 
ces réitérées , malgré  le»  tentative»  innombrables  Faites 
dans  diverses  coutrécs , en  France , eu  Angleterre , en 


Allemagne,  en  Italie,  sur  les  moyens  de  conserver  les  bois, 
ou  du  moins  de  s’opposer  aux  prompts  effet»  de  la  dété- 
rioration , rien  de  bien  décisif  n'a  été  constaté  sur  cette 
matière  importante  : nous  entendons  parler  des  bois  de 
grande  dimension  exposés  aux  intempérie»  des  saison»; 
car,  pour  ceux  employés  dan#  l'intérieur  des  habitations, 
ainsi  que  ceux  réduit#  en  petits  volumes,  pour  meubles  et 
ustensiles  divers,  il»  sont  moins  assujettis  A la  destruction, 
et  une  fois  bien  secs  et  recouverts  de  vernis  , ils  peuvent 
être  conservés  intact»  pendant  très-longlemp»  : quelques- 
uns  peuvent  jouir  d’une  durée  illimitée.  Trois  causes  prin- 
cipales d’altération  concourent,  avec  beaucoup  d'autres 
moins  directes , à détruire  promptement  ce  qui  avait  exigé 
une  longue  succession  d'années  pour  se  former  : il  semble 
que  la  nature,  avide  de  se»  principes,  soit  empressée  de  le* 
reprendre  et  de  les  diviser  aussitôt  que  le  but  de  leur  ag- 
glomération est  rempli.  Le  premier  de  ces  agents  de  des- 
truction est  la  sève  nourricière  elle-même  : après  que  l’eau 
de  végétation  s'est  écoulée  de  l’arbre  abattu,  si  la  sève  reste 
emprisonnée  dans  les  nombreux  et  capillaires  canaux 
qu'elle  a parcourus  pour  porter  la  vie  dans  toutes  ses  par- 
ties, elle  s'allère,  fermente,  se  pourrit  et  apporte  la  des- 
truction à ce  bois  qu’ellenourrissait  lorsqu’elle  était  active. 
F.l  cependant  elle  est  encore  nécessaire  ; car,  si  vous  abat- 
tez l’arbre  vieux  ou  mort  lorsque  la  séve  ne  circule  pres- 
que plus , ou  a cessé  de  circuler,  le  bois  ne  vaut  rien  : il 
est  sans  force , il  pourrit  promptement.  Le  second  agent 
de  destruction,  c'est  la  gerce,  la  fente , qui  se  manifeste 
à mesure  que  la  séve  s'évapore,  surtout  si  elle  s'évapore 
promptement.  Le  troisième , ce  sont  les  familles  de  vers 
qui,  armés  de  tarières,  perforent  en  tous  sens  le  bois  le 
plus  durs,  et  le  remplacent  par  une  poudre  hygrométrique 
qui  pompe  l'humidité  de  l'air  et  l’amène  jusqu’au  cœur 
du  bois  qu’elle  n'aurait  jamais  pu  pénétrer.  Ces  première» 
voies  deviennent  le  séjour  de  myriades  d’autres  vers,  et , 
à eux  seuls,  ils  peuvent  opérer  l’œuvre  de  la  destruction 
des  végétaux  les  plus  durs. 

Le  moyen  le  plu»  efficace  de  la  conservation  des  boi» 
est  renfermé  tout  entier  dans  le  combat  plus  ou  moins 
heureux  livré  par  l'industrie  et  par  l’expérience  à ccs  trois 
agents  destructeurs. 

Avant  d’exposer  ce  qui  a été  fait  pour  que  l'extraction 
delà  séve  ne  fût  ni  assez  prompte  pour  occasionner  la  gerce, 
ni  assez  retardée  pour  qu’il  y ail  commencement  de  dé- 
composition, il  conviendrait  d'établir  d’abord  quel  est  Tige 
des  arbres  qui  convient  le  mieux  à l'abattage  : cet  âge  est 
renfermé  dans  des  limites  très-étendues,  vingt,  trente 
années  ne  devant  pas  opérer  une  différence  sensible  ; hé 
bien,  le  croirait-on  ! cet  âge  n'est  déterminé  , approxima- 
tivement encore,  que  pour  quelques  essences  telles  que 
le  chêne , le  sapin  cl  quelques  autres  ; pour  tout  le  reste, 
on  manque  de  données.  L'homme  dont  l'esprit  s'est  épuisé 
dans  tant  «le  recherches  oiseuses,  n'a  pas  vu  les  arbre» 
qui  l'environnent,  dont  il  se  sert  pour  construire  ses  habi- 
tations, ses  meubles,  pour  tous  scs  besoins.  Nous  ne  sau- 
rions donner  que  des  aperçus  généraux  sur  cette  question, 
et  nous  renvoyons  le  lecteur  au  loin.  1,  pag.  336.  article 
Cois  de  c.h  au  stage,  ou  il  trouvera  l’énonciation  de  l’âge  de 
maturité  de  quelques  arbres.  Le  bois  d’un  arbre  abattu 
«laus  le  moment  ou  U a pris  tout  son  accroissement . sfc 
conservera  mieux  que  le  bois  coupé  , soit  lorsqu'il  n’a  pas 
encore  atteint  ce  terme,  soit  lorsqu'il  l’a  dépassé  et  que 
la  dégénérescence  a commencé  ses  ravages. 
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I nc  autre  question  aussi  importante  et  malheureuse- 
ment aussi  ma!  résolue  , est  celle  de  savoir  en  quelle  sai- 
son de  l’année  doit  avoir  lieu  l'abattage.  Faut-il  choisir 
l'instant  où  la  sève  sommeille  engourdie  par  les  froids  de 
l’hiver  ? est-ce  pendant  que  l'arbre  est  dans  la  plénitude 
de  la  vie?  Hésiode , Théophraste,  Pline,  Columelle,  disent 
qu'on  doit  choisir  l'hiver;  Caton  veut  qu’on  choisisse 
l'instant  où  la  crue  d'été  a produit  tout  son  effet,  et  avant 
que  la  végétation  d'automne  ail  fait  de  nouveaux  progrès; 
\ itrnve  préfère  le  bois  abattu  vers  la  fin  de  l'automne. 
Cette  incertitude  d'un  monde  qui  a disparu  a-t-elie  ccsvé 
parmi  les  modernes  ? Buffon , Évclyn  , Ploll , Duhamel  , 
Knight.  Hunier,  veulent  qu’on  abatte  en  hiver  : ces  au- 
torités respectables  pourraient  trancher  la  question,  et 
pour  nous  elle  paraît  jugée  ; mais  elle  ne  l'est  pas  encore 
aux  yeux  de  tous.  Des  expériences  récentes  , l'opinion  de 
l.owcnhoek  et  autres  qu’il  serait  trop  long  de  rapporter, 
sembleraient apporterdes modifications  à cet axiom .«géné- 
ral. En  Angleterre,  pays  de  l'observation  et  de  la  réflexion, 
l'abattage  a lieu  ordinairement  depuis  la  fin  d'avril  jus- 
qu'au commencement  de  juin;  en  Italie  on  fait  volontiers 
cette  opération  au  milieu  de  l'été,  et  on  assure  que  le  bois 
a plus  de  durée  que  celui  abattu  en  hiver.  Ko  France , la 
saison  rrtiiver  est  préférée.  Quant  b l’observation  des 
jours  de  la  lune,  les  anciens  y attachaient  beaucoup  d’im- 
portaDce.  Hésiode  voulait  que  l'abattage  ne  pût  être  fait 
avant  le  17*  jour.  C’était  au  4<*  jour  de  la  pleine  lune  que 
Catoo  fixait  l’époque  la  plus  opportune.  Pline  et  Végècc  in- 
diquait tout  le  déclin  : c’est  peut-être  pour  cela  que  ce  dé- 
clin élait  prescrit  dans  nos  anciennes  ordonnances;  mais 
on  n'y  fait  plus  attrntion  maintenant. 

l’n  autre  moyen  de  conservation  a été  proposé  : il  con- 
siste à écorcer  l’arbre  sur  pied  un  an  ou  deux  avant  l’a- 
battage. On  prétend  que,  par  ce  moyen,  l'aubier  acquiert 
les  propriétés  du  bols  fait , qu’alor*  il  est  moins  attaqua- 
ble aux  vers  ; celte  observation  est  juste  ; le  bois  ainsi 
écorcé  est  incontestablement  plus  dur  et  plus  lourd  : mais 
nous  avons  cru  remarquer  qu’il  devenait  en  même  temps 
plus  facile  b fendre  : plusieurs  auteurs  prétendent  que 
cette  opération  n'influe  en  rien,  relativement  à la  durée; 
nous  pouvons  assurer  que  ce  bois  est  moins  liant,  moins 
élastique  que  l'autre  : cependant  lorsqu’il  doit  être  em- 
ployé à de  petits  ouvrages,  nous  pensons  que  le  bois 
écorcé  sur  pied  offre  des  avantages. 

De  ce  qui  précède  on  peut  conclure  , en  se  renfermant 
toutefois  dans  les  généralités,  que  le  bois  ne  doit  être 
abattu  que  lorsqu’il  a atteint  sa  maturité,  que  l’hiver  pa- 
rait être  la  saison  la  plus  propre  b cette  opération,  et  que 
le  bois  écorcéun  an  ou  deux  avant  l’abattage  est  plus  dur 
que  le  bois  non  écorcé , et  que , dans  beaucoup  de  cas,  il 
doit  être  préféré  b ce  dernier. 

Maintenant  que  nom»  avons  envisagé  les  conditions  an- 
térieures b l’abattage,  voyons  quels  moyens  pourront  être 
employés  ultérieurement. 

Lorsque  le  bois  est  abattu , et  qu’il  a perdu  ton  eau  de 
végétation,  il  s’agit  de  faire  écouler  la  sève  qui  remplit 
se»  pores.  Nous  ne  pouvons  encore  que  rapporter  les  ex- 
périences qui  ont  été  faites  b cet  égard  en  y joignant  celles 
qui  nous  sont  propres.  Bien  de  bien  évident  n’est  encore 
constaté  : plusieurs  avis  sont  ouverts,  appuyés  de  preuves 
concluantes;  mais  il  faut  bien  pourtant,  puisqu’ils  sont 
contradictoires,  que  l’erreur  soit  d’un  côté,  b moins  ce- 
pendant que  tous  les  moyens  proposés  n’atteignent  le 


même  but  ; malheureusement  rien  n'eit  prouvé  et  nous 
nous  trouvons  réduits  b flotter  incertains.  Les  uns  préten- 
dent que  la  meilleure  manière  d’enlever  la  partie  extrac- 
tive du  bois,  c'est  de  le  tenir  submergé  pendant  quelque 
temps  dans  une  eau  douce  courante.  La  sève  est  soluble 
dans  l’eau  froide,  elle  est  entraînée  par  l'imbibition  du  li- 
quide, le  bois  restant  d'ailleurs  humide,  n’est  point  sujet 
à ces  retraits  rapides  qui  occasionnent  les  gerces , et  deux 
causes  de  détérioration  se  trouvent  à la  fuis  combattues. 
Celte  manière  d'agir  parait  fondée  sur  la  raison  ; mais  ses 
adversaires  objectent  que,  quant  b la  sève,  sans  doute  on 
peut  l’extraire  par  ce  moyen  , mais  qu'on  ne  fait  que  re- 
tarder la  difficulté  ; car  il  est  bien  prouvé  qu'en  retirant 
les  bois  de  l'eau,  ils  se  fendent  en  séchant,  quelque  pré- 
caution qu'on  puisse  prendre  pour  que  le  dessèchement 
soit  lent  et  gradué.  Nous  ajouterons  à ces  raisons,  qu'il 
nous  a toujours  paru  que  le  bois  qui  a séjourné  dans  les 
eaux  claires  et  courantes  , était  appauvri  et  très-sujet  b la 
vermoulure.  D'un  autre  côté,  toutes  les  sèves  ne  sont  point 
solubles  dans  l’eau,  cl  nous  pensons  que  les  arbres  rési- 
neux souffriraient  beaucoup  s’ils  étaient  longtemps  im- 
mergés. Ces  raisons  et  d'autres  qu'il  serait  trop  long  de 
déduire,  ont  donné  naissance  à des  avis  et  à des  méthodes 
contraires.  On  a prétendu  que  le  bois  immergé  dans  l'eau 
salée  devenait  plus  dur,  qu'il  était  inattaquable  aux  vers;on 
a même  poussé  les  choses  jusqu'à  perforer  de  grosses  pièces 
et  àintroduire  du  sel  jusqu'au  cœur.  L'expérience  inexora- 
ble a renversé  ces  théories , a parié  contre  ces  essais  : les 
boistraitésdclasorte  ont  péri  plus  promptement  que  les  au- 
tres, et  cela  devait  être  : le  sel  interposé  dans  les  pores  y ame- 
nait l'humidité  de  l'air,  et  celle  humidité  était  cause  de  la 
pourriture.  Il  serait  pourtant  peu  sage  de  rejeter  entièrement 
l’immersion.  Les  Hollandais  prétendent  s’eu  bien  trouver; 
ils  n'y  renoncent  pas  : il  faut  concéder  quelque  choseaux  lo- 
calités : les  constructeurs  vénitiens  se  sont  plaints  des  grands 
inconvénients  (ce  sont  leurs  paroles)  occasionnés  par  la  mé- 
thode en  usage  parmi  eux,  de  jeter  dans  i'eau  de  mer  le 
bois  récemment  abattu  et  de  l'y  laisser  jusqu'au  moment 
du  besoin;  ces  bois,  placés  sous  des  hangars  se  dessè- 
chent et  se  flétrissent  à l’extérieur,  tandis  que  l'intérieur, 
encore  plein  d’eau  salée,  se  pourrit  avant  d’éirc  sec,  elc. 
D'une  autre  part,  en  Suède,  où  les  insectes  font  ordinai- 
rement de  grands  ravages  sur  le  bols,  Linuéc,qui  fut  con- 
sulté à ce  sujet,  recommanda  de  le  plonger  dans  l'eau  de 
mer  i l’instant  ou  ccs  insectes  déposaient  leurs  œufs.  Le 
moyen  prévint  le  mal,  et  dans  la  suite  les  bois  conservés 
à terre  après  avoir  été  plongés  ne  furent  que  légèrement 
attaqués.  Le  procédé  de  Linuée  nous  parait  très-rationnel, 
et  rimmersiou  momentanée  dans  les  mers  peu  salées  de 
la  Suède  ne  peut  être  opposée  b ceux  qui  prétendent  que 
l'immersion  dans  l'eau  salée , loin  d'être  uu  moyen  de  con- 
servation des  bois,  est,  au  contraire,  un  moyen  d'accélérer 
leur  destruction.  En  France,  à Brest  du  moins,  les  bois 
de  marine  sont  immergés  dans  l'eau  douce;  à Saint  Malo, 
ou  les  enfouit  dans  le  sable  humide;  en  Anclttlerrc,  b 
Deptford  et  à Woolwicb,  les  trois  séjournent  environ  trois 
mois  dius  l'eau  douce.  Dans  tous  les  autres  ports,  c’est 
dans  l'eau  salée  qu’on  les  plonge.  Paimi  les  anciens  au- 
teurs, Vitruvc  est  le  seul  qui  conseille  l'immersion  pendant 
un  mois.  Parmi  les  modernes,  Kvclyn  recommande  l’im- 
mersion dans  l'eau  douce  couranie  ; Haies  est  de  l'avis  de 
l'immersion , surtout  dans  l'eau  salée;  fcllis  assure  que 
l’orme,  le  hêtre  gaguent  beaucoup  à l’immersion  djns  celle 
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même  eau  ; Rieholls  est  du  même  avis.  Quant  à noua , car 
nous  devons  aux  lecteurs  un  avis,  malgré  ces  témoignages, 
nous  persistons  à nous  déclarer  contre  l'immersion  dans 
Peau  douce,  an  moins  si  elle  est  prolongée,  et  nous  nous 
abstenons  de  nous  prononcer  contre  celle  dans  l'eau  salée 
dont  nous  n’avons  pas  été  à même  de  vérifier  les  résultats , 
mais  qui,  par  les  considérations  exposées  plus  haut  ne 
nous  parait  pas  être  un  moyen  de  conservation.  Peut-être 
y a-t-il  un  médium  à suivre,  peut-être  le  hois  immergé, 
séché  ensuite  avec  des  précautions  particulières,  serait-il 
mis  à l’abri  d’une  aussi  prompte  destruction  ? Mais  nous 
entrons  ici  dans  le  champ  des  suppositions,  l’erreur  est  sou- 
vent au  bout  et  nous  nous  hâtons  de  l'abandonner  : ce  n’est 
pas  U noire  terrain. 

Dans  certaines  contrées , on  hâte  le  dessèchement  des 
bois  en  les  débitant  grossièrement , c'est-à-dire  en  les 
équarrissant,  ou  simplement  en  levant  des  dosses.  Ce 
moyen  peut  effectivement  être  propre  au  but  qu’on  se  pro- 
pose . mais  il  est  certain  qu'il  facilite  la  production  des 
fentes  qui  sont  une  cause  puissante  de  détérioration;  et 
d'ailleurs  qu’arrive-t-il  ? alors  les  endroits  découverts  se 
hâtent,  sèchent  à une  profondeur  de  quelques  millimètres 
et  l’intérieur  reste  soumis  aux  mêmes  lois.  Ce  n'est  point 
principalement  à travers  le  fil  du  bois  que  la  sève  peut 
s'évaporer,  c'est  par  le  bout  : nous  croyons  qu'il  vaut 
mieux,  hors  les  casque  nous  exposerons  ci-après,  laisser  les 
bois  en  grume.  I.’écorce  spongieuse  laisse  son  humidité  s'éva- 
porer dans  l’air,  elle  la  renouvelle  en  attirant  à elle  celle  du 
bois  qu'elle  recouvrent  qu'elle  garantit  des  effets  trop  saisis- 
sants du  vent,  de  l’air  sec  et  chaud,  et  même  de  la  lumière. 

Pans  notre  opinion,  l'avis  de  ceux  qui  prétendent  que 
le  bois  est  de  meilleur  usage,  qu'il  se  conserve  mieux,  s’il 
a été  séché  lentement  à l’air  libre,  sans  immersion  préa- 
lable, nous  semble  appuyé  sur  des  raisons  plus  solides, 
et  moins  controversées  : noos  admettons  donc  ce  principe  : 
nous  ne  dirons  pas  : H faut  laisser  les  bois  faire  leur  effet 
deux,  trois  ou  quatre  aus  après  l'abattage  : cela  dépend 
de  l'essence  du  bois,  du  climat,  do  l'exposition,  de  la  ma- 
nière dont  il  est  placé  sur  le  chantier  ; nous  dirons  seule- 
ment: on  reconnaît  qu’un  bois  est  scc  lorsqu'il  a contracté 
la  faculté  hygrométrique  ; s’il  se  rende,  s’il  devient  plus  pe- 
sant par  un  temps  humide,  s’il  se  resserre,  s'il  devient  plus 
léger  par  un  temps  sec,  c’esl  un  signe  évident  que  la  sève 
qu'il  devait  perdre  est  évaporée.  Arrivé  à cet  état , le  bois 
peut  être  ouvré  , du  moins  il  |>eut  être  rentré,  conservé 
dans  des  lieux  secs,  à l’ombre,  en  évitant  toutefois  les  gre- 
niers arides  éclairés  ou  chauffés  par  les  rayons  du  soleil. 

Nous  avons  à parler  de  la  manière  dont  le  bois  était 
placé  dans  le  chantier,  cette  manière  n'est  pas  indifférente 
à tous  les  yeux  ; les  uns  veulent  que  les  bois  soient  placés 
debout,  dans  leur  position  naturelle,  le  gros  bout  en  bas  ; 
d'autres,  en  plus  petit  nombre,  prétendent  qu'il  doit  être 
renversé  le  gros  bout  en  haut  ; le  plus  grand  nombre  vent 
que  les  hois  soient  couchés  et  empilés,  l’allas  veut  qu'on 
choisisse  dans  les  forêts  les  endroits  le  plus  exposés  aux 
rayons  du  soleil  cl  situés  sur  un  plan  incliné;  qu'il  con- 
seille de  paver  avec  des  cailloux  ou  des  pierres  brutes. 
Ces  endroits  disposés  de  U sorte,  seront,  ainsi  que  le 
bois, couverts  à deux  pouces  (0.  054)  de  leur  surface  avec 
du  sable  ou  du  gravier  fin  qui  ne  sera  enlevé  que  lorsque 
le  bois  sera  parfaitement  sec.  Si  le  bois  doit  être  mis  en 
œuvre  dans  un  délai  rapproché,  il  conseille  d’élever  la 
Irmpératuic  du  bain  de  sable,  par  des  poêles  placés  sous 


le  pavé.  L'auteur  assure  avoir  desséché  promptement  des 
bois  de  grande  dimension  par  cette  méthode,  sans  qu’jl 
s'y  fil  la  moindre  gerce.  « L'aubier  des  bols , dit-il,  qui 
avait  été  écorcé  au  printemps  et  abattu  en  hiver,  était 
changé  en  cœur,  après  avoir  subi  ce  procédé.  • 

D'une  autre  part,  quelques  constructeurs  s’appuyant 
sur  l'opinion  des  anciens,  qui  employaient  la  fumée  et  la 
chaleur  artificielle  pour  sécher  les  bois,  ont  proposé  d'é- 
tablir des  fours  dans  lesquels  les  bois  seraient  séchés  ra- 
pidement. Wollaston  regardait  comme  très-probable  qu’un 
haut  degré  de  chaleur  suffirait  pour  détruire  dans  le  bois 
toute  tendance  à dégénérer  en  pourriture  sèche.  Fourcroy 
recommande  également  de  faire  sécher  le  bois  dans  des 
fours.  Un  Allemand,  c'est  Neumann,  je  pense,  a construit 
de  grandes  caisses  en  bois  dans  lesquelles  il  a placé  les  bois 
à sécher  en  les  espaçant  suffisamment  entre  eux  au  moyen 
decalles,  pour  que  la  vapeur  d’eau  put  les  environner  de 
toutes  parts.  Il  mil  une  chaudière  à chapeau  terminé  par 
un  tube  à portée  de  la  caisse  en  bois,  et  au  moyen  d'un 
tuyau  adapté  au  tube,  il  fil  passer  la  vapeur  dans  la  caisse. 
D'une  autre  part,  il  perça  en  dessous  de  celle  caisse,  inclinée 
légèremeut,  un  trou  devant  livrer  issue  à la  vapeur  con- 
densée. Au  moyen  de  cet  appareil,  il  séchait  les  bois  dans 
un  temps  très-court.  Tant  que  l’eau  sortait  colorée  par 
l’issue  pratiquée  sous  la  caisse,  il  continuait  l'iiilroduclion 
de  la  vapeur,  dès  que  cette  eau  sortait  limpide,  jugeant 
qu’elle  n'enlrainait  plus  de  séve  avec  elle,  il  cessait  l'opé- 
raiion.  ouvrait  la  caisse  et  en  relirait  les  bois  bons  à ouvrer. 
Tous  ces  moyens  semblent  promettre  de  grands  avantages, 
mais  ils  n’ont  pas  été  adoptes,  sans  doute  uniquement 
parce  qu’il»  nécessitaient  des  frais  et  de  la  peine:  c’esttrop 
ordinairement  un  obstacle  qu’il  est  difficile  de  vaincre. 
Cependant,  nous  devons  le  dire,  nous  pensons  qu’ici  l’a- 
pathie du  public  avait  sou  excuse  : tout  le  monde  sait  qu'on 
peut  sécher  le  bois  au  moyen  de  la  chaleur  ; mais  ce  bois 
s'il  a été  trop  chauffé  change  de  nature  : il  est  plus  dur, 
mais  aussi  plus  cassant  ; il  perd  son  nerf,  son  élasticité  : 
sa  résistance  absolue  est  peut-être  augmentée,  mais  sa  ré- 
sistance relative,  sa  résistance  à la  flexion,  sont  moindres; 
et  puis  le  bois  séché  au  feu,  le  fût-il  au  degré  juste  qu'il 
doit  l'être,  absorbe  promptement  l’humidité  de  l'air  et 
revient  bientôt  à l'état  où  il  se  trouvait  avant  l’opération, 
moins  ce  qu'il  a perdu  de  force.  On  doit  penser  aussi  que 
la  chaleur  volatilise  des  huiles  cl  autres  principes  qui  ren- 
dent le  bois  toupie  et  résistant  : en  somme,  et  par  des 
raisons  qu'il  serait  trop  long  d'exposer,  nous  pensons  que, 
hors  ccrlains  cas  exceptionnels,  le  séchage  par  la  chaleur 
artificielle  ne  peut  être  d’un  grand  intérêt,  si  toutefois  il 
n'csl  pas  nuisible. 

Tous  les  procédés  que  nous  venons  d’examiner , ont, 
comme  on  le  voit,  des  avantages  et  des  inconvénients  qui 
se  balancent  : il  arrive  souvent  à l'homme  d'aller  chercher 
au  loin  ce  que  la  nature  a rois  dans  sa  main,  en  l'astrei- 
gnant seulement  à l'observance  de  quelques  conditions 
essentielles,  et  c'est  pour  se  soustraire  à la  gêne  que  lui 
impose  cette  loi , qu’il  va  errer  dans  le  domaine  de  l'ima- 
gination et  des  épreuves,  beaucoup  de  gcus  ont  pensé, 
beaucoup  d'expériroeolalcurs  ont  éprouvé , que  le  bois 
séché  à l’air  libre  pendant  un  temps  suffisant  acquérait  le 
maximum  de  force  cl  durait  plus  longtemps.  Si  notre  té- 
moignage peut  être  de  quelque  valeur,  nous  dirons  que 
c'est  aussi  notre  avis  : les  résultats  que  nous  avons  vu  oh- 
leuir  , l'ont  déterminé  en  nous.  Cependant  nous  pensons 
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qu'il  serait  téméraire  de  trancher  absolument  dans  cette 
question  : rien  d'absolument  concluant,  ainsi  que  nous 
Tarons  déclaré  au  commencement  de  cet  article,  ne  pou- 
vant appuyer  un  jugement  définitif  et  sans  appel , nous 
allons  exposer  ce  qui  est  parvenu  à notre  connaissance 
sur  le  dessèchement  à l'air  libre , et  ici , encore , nous  au- 
rons des  sentiments  diamétralement  opposés  à examiner. 

Après  l'abattage,  c'est  l'empilage  qui  doit  fixer  l'atten- 
tion. Nous  avons  vu  plus  haut  que  plusieurs  personnes  ont 
pensé  que  le  bois  devait  d'abord  être  équarri  : nous  ne  le 
pensons  pas.  Il  doit  d'abord  être  conservé  en  grume,  nous 
en  avons  donné  les  raisons  plus  haut  ; d'autres  veulent 
que  le  bois  soit  rangé  dans  une  position  verticale:  tel  n'est 
(►as  non  plus  notre  avis,  du  moins  pour  la  généralité  des 
essences.  Pense-t-on , en  tenant  le  bois  debout,  que  la 
sève,  par  son  propre  poids,  descendra  vers  le  trooc  et  s'é- 
chappera par  ce  côté  ? on  se  trompe  ; la  capillarité  la  sup- 
porte. Le  bois  appuyé  sur  la  terre,  en  vertu  de  cette  capil- 
larité en  pompe  l'humidité,  et  le  séchage  est  plutôt  retardé 
qu'avancé.  Il  vaut  donc  mieux  tenir  les  bois  couchés; car, 
d'un  autre  côté,  l'absorption  de  l'air  étant  bien  plus  consi- 
dérable sur  les  bouts  que  sur  le  fil,  si  les  deux  bouts  sont 
exposés  à celte  absorption,  le  séchage  sera  plus  prompt  de 
moitié,  cl  la  sève,  pour  arriver  à l’air,  aura  moitié  moins 
d'espace  à parcourir  : on  doit  donc,  ce  nous  semble,  em- 
piler les  bois  en  grume  rl  couchés.  Cet  empilage  doit  élre 
fait  daos  un  lieu  sec.  élevé  et  aéré;  les  bois  ne  doivent 
point  toucher  la  terre  ou  être  couchés  dans  Tberbe , ils 
doivent  être  élevés  sur  des  chantiers  espacés , afin  que 
l’air  puisse  circuler  en  dessous.  Dans  la  première  année 
de  l'empilage,  fait  pendant  le  printemps  si  les  bois  ont  été 
abattus  l'hiver,  on  approchera  tout  à Fait  les  pièces  les 
unes  des  autres  jusqu'à  les  mettre  en  contact,  afin  que  le 
séchage  ne  se  fasse  point  d’abord  trop  promptement  ; on 
fera  les  piles  élevées,  afin  qu’une  plus  grande  quantité  de 
Dois  soit  mise  à l'abri  des  rayons  de  la  lumière  et  do  Pair 
trop  soc;  on  couvrira  les  piles,  afio  de  les  garantir  des 
eaux  pluviales,  et  cette  couverture  un  peu  élevée  laissera 
l'air  circuler  encore  sur  le  sommet  de  la  pile,  etc. 

1 orsqoe  nous  disons  que  le  bois  doit  élre  empilé  en 
grume , nous  n'entendons  point  proscrire  un  écorcement 
superficiel  si  on  a lien  de  craindre,  soit  par  la  tempéra- 
ture de  l'année  précédente,  soit  en  raison  de  circonstances 
locales,  que  les  insectes  destructeurs  puissent  être  nom- 
breux - dans  ce  cas,  on  ôtera  grossièrement,  à la  hache, 
la  croôle  cl  les  rugosités  des  écorces  : cette  précaution 
suffira  pour  enlcrer  les  œufs  des  insectes  qui  ont  été  dé- 
posés l'arbre  étant  sur  pied  ; mais , ordinairement,  ce 
n’est  pas  dans  la  première  année  de  l’abattage  que  les  vers 
sont  à craindre  : le  bois  est  encore  trop  vert  pour  des  in- 
sectes qui  ne  vivent  que  dans  la  sécheresse. 

Les  bois  resteront  ainsi  empilés  et  pressés  pendant  une 
année  ; il  passera  assez  d'air  pour  le  premier  séchage 
dans  les  loges  que  le  tortillement  des  bois  rend  inévitables; 
car  il  ne  s'agit  point  ici  de  bois  équarris  ou  débités.  Au 
printemps  de  la  seconde  année  il  faudra  renverser  les  piles 
et  les  refaire,  mais  en  mettant  en  dessus  les  boisqui  étaient 
en  dessous,  et  en  faisant  deux  piles  au  lieu  d'une,  ce  qui 
contraindra  àcspacer  les  pièces  entre  elles.  A cette  épo- 
que. on  fera  bien  d'enlever  l’écorce  des  bois,  car,  sur  la 
fin  de  Pété,  les  mouches  y ont  déposé  des  œuf»  qui,  dès  le 
commencement  de  la  S*  année,  écloraient,  et,  après  avoir 
pris  de  l’accroissement  entre  le  bois  et  Pécorcc,  finiraient 


par  acquérir  assez  de  force  pour  pénétrer  au  cœur  même 
du  bois.  C'est  surtout  relativement  aux  arbres  fruitiers 
que  ce  conseil  sera  profitable.  Si  nos  préceptes  ont  été 
suivis,  si  l'opération  a été  bien  conduite,  cette  écorce  sera 
facile  h enlever,  un  premier  retrait  auquel  elle  n’a  point 
participé,  Payant  isolée  du  bois.  Partout  où  l'écorce  sera 
fortement  adhérente  il  conviendra  de  la  laisser. 

Avant  d'empiler  une  seconde  fois  les  bois,  on  fera  bien 
de  les  rogner  de  0««,5I  par  chaque  bout  : nous  devons 
donner  raison  de  ce  conseil.  Le»  bouts  des  pièces  de  bois 
soûl  séchés  les  premiers  , leur  teinte  est  plus  rembrunie, 
leur  diamètre  a diminué  dans  une  plus  forte  proportion,* 
cet  endroit  le  bois  s'est  rétréci,  les  pores  sc  sont  fermés, 
et  la  sève  se  trouve  emprisonnée  dans  scs  canaux;  il  con- 
vient donc  de  lui  rouvrir  une  nouvelle  issue  pour  le  séchage 
de  la  seconde  année.  Dès  cette  époque,  s'il  s’agit  de  frui- 
tiers ou  de  tous  autres  bois  destinés  à être  employés  en 
petits  morceaux,  il  faudra  les  couper  eu  billes  de  3 à 
3 mètres  de  longueur,  ou  même  moins,  s'il  y a nécessité; 
les  pieds  de  cormier  devront,  en  outre,  être  fendus  par 
le  cœur,  ainsi  que  quelques  autres  bois  denses  : tant  que 
le  cormier  n'est  pas  divisé  par  le  cœur,  il  sc  gerce  et  se 
tourmente. 

Nous  devons  tout  dire , dussions-nous  paraître  en  con- 
tradictioo  avec  nous-métnc  ; nous  nous  sommes  souvent 
bien  trouvé,  pour  les  bois  denses  débités  en  rondins  d’une 
longueur  restreinte,  de  suivre  une  marche  diamétralement 
opposée  à celle  que  nous  avons  prescrite  en  conseillant  de 
rogner  les  bouts  des  bois  pour  faciliter  de  nouveau  l’éva- 
poration de  la  séve.  Nous  avons  recouvert  d'huile  l'endroit 
de  la  section  par  les  deux  bouts  : nous  avons  fait  plus, 
nous  avons  collé  sur  ces  bouts  des  ronds  de  papier  huilé , 
et  nous  pouvons  assurer  que  ces  bois  dans  les  canaux  des- 
quels la  sève  se  trouvait  emprisonnée  se  conservaient 
mieux  que  ceux  dont  les  bouts  restaient  libres.  Mais  ces 
bois,  ainsi  collés,  étaient  conservés  dans  des  lieux  clos, 
élevés , très-secs , exposés  au  hâle.  Peut-être  s'ils  avaient 
été  exposés  en  plein  air,  * l'alternative  de  l'humidité 
froide  des  nuits  et  à la  chaleur  du  jour,  la  séve  emprison- 
née aurait-elle  fermenté  et  aurait-elle  produilre  commen- 
cement de  décomposition  qu’on  nomme  cchauffement. 

La  seconde  année , les  bois  écorcés  resteront  exposés 
ainsi  que  nous  veonns  de  le  prescrire  : on  ne  craindra 
plus  le  ver.  Si  les  mouches  ou  les  (vapillons  déposent  leurs 
œufs  sur  ces  bols.  Ils  périront  tous  au  printemps  suivant, 
car  le  ver  nouvellement  éclos  ne  trouvera  plus  l'écorce 
tendre  dans  laquelle  il  prend  son  premier  accroissement, 
en  attendant  qu'il  ail  assez  de  force  pour  pénétrer  dans  le 
bois;  il  mourra  sur  le  bois  dur,  où  il  vient  d’éclore , sans 
pouvoir  l’entamer.  Durant  cette  seconde  année,  les  bois 
feront  un  retrait  considérable,  car  Pair  circulera  entre  les 
pièces  espacées  entre  elles  ; mais  les  effets  de  ce  retrait  se- 
ront moins  rcdoulahlcs.  les  pores  s'étant  refermés  (ven- 
dant le  dessèchement  lent  de  la  première  année.  La  troi- 
sième année,  il  faudra  encore  défaire  les  piles  : cette  fois 
on  pourra  équarrir;  sans  doute  , cette  opération  produira 
quelques  fentes,  mais  elles  ne  seront  pas  assez  profondes 
pour  avarier  les  pièces.  On  aura  toujours  soin  , en  recon- 
struisant les  piles  pour  la  troisième  fois,  de  changer  encore 
la  position  respective  des  pièces.  On  a vu  des  bois  qui 
avaient  été  laissés  empilés,  entièrement  pourris  * l'endroit 
du  croisement,  et  sains  dans  celui  où  ils  n'étaient  pas  en 
contact  et  environnés  d'air  de  toutes  parts. 
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S'il  s’agit  dn  bois  destinés  au  charronnage  et  à être  dé-  ! 
hilés  en  petits  morceaux,  on  fera  bien  de  les  enfermer 
dans  un  cellier  frais,  Â l'abri  de  l'humidité  et  de  la  grande 
sécheresse,  sauf  à les  remuer  de  temps  en  temps  en  faisant 
revenir  dessus  ceux  de  dessous. 

Certains  bois,  tels  que  l'amandier,  le  coignassier  et  au- 
tres, sont  très-sujets  à la  gerre,  ceux-là  on  peut  1rs  des- 
cendre dans  la  cave  aussitôt  leur  abattage,  et  ne  les  mou- 
ler que  graduellement,  de  marche  en  marche,  à des  es- 
paces de  deux  mois  au  moins  ; par  ce  moyen  , on  pourra 
conserver  sains  quelques  morceaux  précieux  destinés  à 
des  usages  spéciaux. 

Tels  sont  1rs  moyens  les  plus  propres  , selon  nous  . à la 
conservation  des  bois.  On  pensera  qu*a près  cette  conclu- 
sion, il  devient  inutile  à no»  veux  d'entrer  dans  aucun  dé- 
tail circonstancié  sur  les  moyens  rbimiques  qui  ont  été  en 
grand  nombre  proposés  et  prônés  par  beaucoup  de  per- 
sonnes, en  divers  terni»;  nous  devons  seulement  en  dire 
deux  mots,  afin  que  ceux  qui  ne  partageraient  point  notre 
avis  soient  mis  sur  la  trace  de  ce  qui  a été  tenté  en  ce 
genre.  On  a d'abord  pensé,  en  considérant  la  longue  inal- 
térabilité de  certains  bois , qu’en  analysant  les  principes 
qui  les  constituent,  on  parviendrait  à reconnaître  quels 
étaient  les  principes  conservateurs,  et  que  cette  connais- 
sance conduirait  à celle  de»  élément»  qui  manquaicut  aux 
bois  qui  duraient  peu , éléments  qu'il  serait  possdde  de 
leur  donner  artificiellement , et  qui  devaient  augmenter 
leur  durée.  Ce  raisonnement  était  spécieux.  On  a donc 
analysé  certains  de  ccs  bois  de  longue  durée.  On  a trouvé 
que  les  principes  oléagineux  et  résineux,  insolubles  dans 
l'eau,  devaient  être  les  préservatifs  cherchés.  Mais  l'ap- 
plication de  ces  principes  aux  bois  qui  en  sont  naturelle- 
ment privés,  n'a  point  produit  les  heureux  résultats  qu'ou 
en  attendait, et  il  en  devait  être  ainsi,  à notre  av  is  du  moins, 
car  la  ronlecturc  des  bois  privé*  de  ccs  principes  n’est 
point  la  même  que  celle  des  bois  qui  les  renferment  na- 
turellement ; dans  ccs  derniers , la  couche  médullaire , le 
tissu  cellulaire,  si  nous  pouvons  nous  servir  de  ce  mot,  a 
des  capacités  (tour  recevoir  ces  principes,  capacités  que 
n'a  pas  la  couche  médullaire  des  bois  qui  en  sont  naturel- 
lement privés.  Si  on  extrait  ces  principes  des  premiers 
bois,  leur  porosité  est  augmentée  outre  mesure;  ils  per- 
dent beaucoup  de  leur  durée;  ils  sont  promptement  asser- 
vis aux  agents  de  destruction  : c’csl  ce  qui  a lieu  pour  les 
sapins  saignés  : les  nœuds  seuls  qui  ont  conservé  leur  sub- 
stance résistent  à la  pourriture.  Si  on  salure  les  seconds 
liois  de  ces  principes  oléagineux  ou  résineux  , on  leur  ôte 
la  porosité  ; et  en  la  perdant  Ils  perdent  de  leur  force , et 
cet  effet  nuisible  n'est  pas  le  seul  qui  soit  le  résultat  de 
celte  perle  : la  porosité  détruite,  les  principes  fermentes- 
cibles qu’il»  renferment  n'ayant  plus  d'issue,  ils  se  cor- 
rompent, et  leur  dégénérescence  attaque  les  fibres  et  dé- 
truit la  contexture  du  bois. 

Quant  à l'emploi  des  acides  , des  oxydes  métalliques  cl 
autres  proposés  pour  parer  aux  ravages  des  vers,  qui  sont 
une  des  causes  de  destruction,  nous  ne  saurions  en  ap- 
prouver l'emploi  : ces  acides,  ce*  oxydes  en  se  combinant 
avec  les  acides  contenus  dans  le  boi s, changent  de  nature; 
concentrés,  ils  corrodent  la  fibre  ligneuse  ; trop  étendus, 
ils  sont  sans  effet,  la:  ver  est  une  cause  extérieure  : quand 
les  bois  sont  secs,  qu'ils  ont  éfé  garantis  des  approches 
des  insectes,  et  qu'tmuilc  ils  ont  été  recouverts  d'une 
peinture  à l'huile  ou  d'un  vernis,  ils  sont  à l’abri  des  vers. 


| Nous  ne  prétendons  cependant  point  fermer  la  carrière  : 

‘ notre  intention  n'est  |K»:nl  de  décourager  les  estais;  nous 
faisons  des  vœux  ardents  pour  qu'ils  soient  au  contraire 
continués  et  qu'ils  amènent  à quelque  heureuse  décou- 
verte. Mais,  nous  devons  le  dire,  rien  n'a  été  trouvé  jus- 
qu'à présent,  quelle  que  soit  la  prétention  contraire  : la 
pratique  n'a  rien  adopté  , nous  n’avons  rien  à constater  à 
cet  égard. 

Voir  d'ailleurs,  dans  le  bulletin  de  la  Société  d'encou- 
ragement (décembre  1831) , le  procédé  de  M.  IIrcamt,  et 
celui  de  M.  Lssctor  rappelé  dans  les  Elément*  de  Char- 
penterie de  Tredgold.  Pantin  Dkaorheaux. 

conservatoire  des  ARTS  ET  MÉTIERS.  Le  conser- 
vatoire de*  arts  et  métier»,  ainsi  que  l'indique  son  nom  , 
est  un  établissement  public  consacré  à la  propagation  des 
sciences  utiles  i l'industrie.  Les  sciences  y sont  encoura- 
gées par  la  double  influence  d'un  enseignement  spécial  cl 
d'une  riche  collection  de  modèles,  dont  tous  les  citoyen* 
peuvent  profiter  gratuitement,  les  dépenses  de  rétablisse- 
ment étant  supportées  par  l’btat.  Cependant  l'organisation 
du  musée  industriel  et  celle  de  l'enseignement  ne  datent 
pas  de  la  même  époque  au  conservatoire  ; la  première  a 
précédé  b seconde  de  plusieurs  années.  Les  collections 
sont  dues  i la  Convention  nationale;  renseignement  a été 
fondé  sous  la  Restauration.  Les  éléments  primitifs  de  l'éta- 
blissement remontent,  toutefois,  au  règne  de  Louis  XVI , 
et  proviennent  du  cabinet  de  l'illustre  mécanicien  Vati- 
can von  ; bientôt  ils  s'augmentèrent  des  collections  de  plu- 
sieurs savants  distingués,  i tel  poiul  que  le  gouvernement 
dut  assigner  aux  modèles  et  aux  machines  qui  affluaient 
de  toutes  parts,  un  local  assez  vaste  pour  les  contenir  tous. 
Une  loi  du  32  prairial  an  VI  affecta  les  bâtiments  de 
l'ancienne  abbaye  Saint-Martin  i celle  destination  , et  le 
conservatoire  des  arts  et  métiers  fut  créé  sur  le  rapport 
de  M.  Grégoire. 

On  n'y  enseigna  d'abord  que  le  dessin  et  les  premières 
notion»  des  mathématiques.  Plus  tard,  M.  Chaptal,  miuis- 
Ire  de  l'intérieur,  y fit  établir  une  école  de  filature  qui  a 
cessé  d'exister  en  181 1,  après  avoir  rendu  quelques  servi- 
ces; mai*  c'est  à M.  Decazes  que  le  grand  enseignement 
actuel  du  conservatoire  doit  sa  fondation.  Ce  ministre 
éclairé  compr.t  de  bonne  heure  l'influence  beurcuscqu’un 
enseignement  spécial  pourrait  exercer  sur  les  progrès  de 
l’industrie,  et  il  institua  en  1819,  par  ordonnance  royale, 
trois  chaires  de  mécanique, de  chimie  appliquée  aux  arts, 
et  d'économie  industrielle,  dont  les  titulaires  furent  trois 
savants  distingués,  M.  Charles  Dupin,  M.  Clément-Désor- 
tnes,  et  le  célèbre  économiste  feu  J. -B.  Say.  Quelque  temps 
après,  une  chaire  de  physique  appliquée  aux  ails  fut 
ajoutée  aux  trois  autres,  et  coufiée  à M.  Pouillet,  aujour- 
d'hui chargé  de  l'administration  du  conservatoire. 

Malheureusement,  les  collections  vieillirent  bientôt,  et, 
pendant  plusieurs  années,  le  conservatoire  ne  présenta 
guère  qu'un  amas  plus  ou  moins  confus  de  machines  aban- 
données, tout  au  plus  bonnes  à indiquer  les  diverses  pha- 
se» de  l'art,  mais  presque  incapable»  de  rendre  aucun  ser- 
vice à l'industrie  nationale.  Il  y existait  une  bibliothèque; 
niais  clic  n'était  point  publique,  et  quoiqu'elle  le  soit  au- 
jourd'hui , elle  n'est  pas  ouverte  assez  longtemps  chaque 
jour,  et  elle  est  trop  incomplète  pour  produire  des  résul- 
tats avantageux.  Le  gouvernement  a enfin  accordé  depuis 
peu  de  temps  des  sommes  considérables,  dont  l'adminis- 
tration du  conservatoire  a fait  un  emploi  très-judicieux;  de 
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magnifiques  modèles  des  meilleures  machines  nouvelles  ont 
été  construits  sous  la  direction  de  M.  Leblanc,  professeur 
de  dessin  linéaire  et  conservateur  des  galeries,  et  l’on  s'oc- 
cupe d’en  faire,  en  ce  moment,  une  collection  qui  sera 
fort  remarquable.  Des  dessins  nombreux,  exécutés  sur  une 
grande  échelle,  suppléeront  aux  pièces  dont  il  eût  été  dif- 
ficile de  fournir  des  modèles,  et  faciliteront  beaucoup  les 
études  industrielles. 

Il  serait  à désirer  que  le  Conservatoire  des  arts  et  mé- 
tiers fût  doté  d'un  laboratoire  de  chimie  digne  des  progrès 
de  cette  science  et  du  rôle  important  qu'elle  joue  dans  les 
arts.  Loin  de  là,  le  professeur  actuel,  dont  le  savoir  est  de- 
venu européen , n’a  pas  même  à sa  disposition  quelques 
misérables  fourneaux  ; il  est  réduit  à renseignement  oral 
et  à l'impossibilité  physique  de  toute  démonstration  qui  ne 
peut  se  passer  de  l’appui  des  expériences.  C'est  une  lacune 
essentielle  et  d'autant  plus  inexplicable  que  tout  les  labo- 
ratoires des  établissements  publics  de  Paris  sont  généra- 
lement assez  bien  pourvus,  au  moins  des  objets  de  pre- 
mière nécessité.  Espérons  donc  que  bieutèt  le  laboratoire 
de  chimie  du  Conservatoire  n'aura  rien  à envier  à celui 
de  physique  du  même  établissement , qui  est  un  des  plus 
beaux,  si  ce  n'est  le  plus  beau  de  la  capitale. 

Les  études  mécaniques  manquent  aussi  d'une  infinité 
de  modèles  indispensables  au  Conservatoire  des  arts  et 
métiers.  Les  efforts  hooorablcs  du  professeur  actuel, 
51.  le  baron  Dupin, ont  sans  doute  produit  d'immenses  ré- 
sultats dans  toute  la  France;  mais  le  Conservatoire  de 
Paris  a peut-être  moins  profité  que  les  départements  de 
cet  enseignement  utile,  à cause  du  manque  de  machines 
élémentaires.  La  ville  de  Lyon  possède  dans  son  institut 
industriel  de  la  Martinière  des  collections  plus  complètes 
que  la  ville  de  Paris,  quoique  pourtant  elles  laissent  en- 
core à désirer.  Un  jour  viendra  sans  doute  où  l'enseigne- 
ment de  la  mécanique  fera  partie  de  toutes  les  études  de 
la  jeunesse , à l'instar  de  ces  admirables  écoles  qui  ont 
produit  en  Angleterre  de  si  grands  ingénieurs  et  des  ou- 
vriers si  habiles.  Je  le  dis  avec  la  conviction  la  plus  pro- 
fonde : tout  l’avenir  de  notre  industrie  est  là. 

Le  Conservatoire  des  arts  et  méliers  de  Paris  est  placé 
sous  la  surveillance  d'un  conseil  de  perfectionnement  qui 
ne  le  surveille  pas  assez  et  qui  ne  le  perfectionne  point. 
Ce  conseil  n’a  contribué  que  par  les  professeurs  qui  en 
font  partie,  aux  améliorations  que  j'ai  signalées;  à eux 
seuls  en  appartient  l'honneur  et  l'initiative,  et  ils  auraient 
«Menu  davantage  encore,  s'ils  avaient  été  appuyés  par  des 
conseillers  plus  nombreux  et  plus  zélés  pour  leurs  fonc- 
tions. Au  surplus,  dans  le  moment  où  j'écris  ces  lignes 
(décembre  1834),  la  faveur  publique  entoure  le  Conserva- 
toire des  arts  et  méliers  d'une  considération  flatteuse  pour 
les  professeurs  qui  ont  l'honneur  d'en  occuper  les  chaires. 
La  foule  se  presse  à leurs  leçons,  et  il  n’y  a peut-être  pas 
dans  toute  la  France  une  seule  réunion  d’auditeurs  aussi 
remarquable  que  celle  du  Conservatoire  par  sa  tenue 
excellente  et  pleine  de  dignité. 

Bla.vqci  aImé. 

CONSOMMATION.  fr.  SOMISTAÜCE*. 

constructeur,  construction.  Des  notions  particu- 
lières relatives  aux  différentes  manières  de  construire,  aux 
diverses  parties  de  construction,  etc.,  etc.,  devant  former 
l'objet  des  articles  spéciaux  qui,  dans  ce  dictionnaire,  sont 
consacrés  à cette  branche  importante  d'industrie,  nous 
D'avons  à présenter  ici  que  quelques  considérations  géné- 
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raies  qui  ne  pourraient  trouver  place  dans  les  articles  que 
nous  venons  d'indiquer. 

Bien  que  les  règles  de  l'art  de  construire  restent  à peu 
près  les  mêmes,  quel  que  soit  le  genre  de  service  pour  le- 
quel les  constructions  soient  élevées,  il  n’est  pourtant  pas 
sans  quelque  utilité  de  remarquer  quels  sont  les  princi- 
paux points  de  vue  sous  lesquels  elles  peuvent  être  envi- 
sagées. 

On  doit  d'abord  distinguer,  d’une  part,  les  construc- 
tions particulières,  c’est-à-dire  celles  qui  s'exécutent 
pour  le  compte  et  aux  frais  des  particuliers;  et  de  l'autre, 
les  constructions  publiques,  c’est-à-dire  celles  qui  sont 
effectuées  pour  le  compte  de  l’Étal  et  par  les  soins  des  di- 
verses administrations. 

Parmi  ces  dernières,  les  constructions  militaires  et 
marines,  en  raison  de  leur  spécialité,  sortent,  en  grande 
partie,  du  cadre  de  cet  ouvrage.  Mais  il  n’en  est  pas  ainsi 
de  la  plupart  des  constructions  des  Povts-kt-Cmaussêes, 
et  surtout  des  constructions  civiles,  qui  embrassent  tout 
ce  qui  a rapport  aux  monuments  et  édifices  publics. 

La  haute  direction  des  constructions  est  ordinairement 
confiée,  savoir  : pour  les  constructions  particulières,  ainsi 
que  pour  les  constructions  civiles,  à des  Arcbitecteh;  et 
pour  les  autres  classes  de  constructions  publiques,  aux  di- 
vers corps  d'hCEXiKURS,  ou  militaires,  ou  de  la  marine, 
ou  des  ponts-et-chaussées.  L'existence  de  ce  dernier  corps 
a été  mise  récemment  en  question;  on  a demandé  si,  à 
l’exemple  de  l’Angleterre,  des  États-Unis,  etc.,  l’État  ne 
pourrait  pas,  sans  aucun  inconvénient,  et  même  avec 
avantage,  abandonner  l'exécution  de  la  plupart  des  tra- 
vaux publics,  sous  une  haute  surveillance,  à des  parti- 
culiers ou  à des  compagnies,  en  les  laissant  libres  de  con- 
fier la  direction  de  ces  travaux  à des  chefs  de  leur  choix. 

On  ne  peut  disconvenir  que  l'adoption  de  celte  marche, 
dans  les  pays  qui  viennent  d’être  cités,  n’y  empêche  pas 
d'obtenirla  parfaite  exécution  des  constructions  publiques, 
grâce  aux  talents  et  aux  lumières  d’un  grand  nombre 
d'IacÉsiEuns  civils  qui  y existent,  et  à l'instar  desquels  il 
s’en  est  déjà  formé  un  certain  nombre  en  France.  Mais  il 
est  en  même  temps  impossible  de  méconnaître  quelles  im- 
portantes garanties  le  gouvernement  doit  trouver  à confier 
l'exécution  de  scs  grands  travaux  à des  hommes  instruits 
par  scs  soins,  faisant  partie  d’un  corps  organisé  par  lui, 
assurés  d’y  parcourir  une  carrière  sûre,  honorable,  et  qui 
peut  devenir  plus  ou  moins  brillante  en  raison  de  leur 
conduite  et  de  leurs  succès.  Pour  prononcer  la  supériorité 
do  ce  mode,  il  ne  reste  plus  qu’à  s’assurer  si  l’instruction 
et  l’organisation  des  différents  corps  d'bcÉviEUis  sont 
telles  qu’où  doit  le  désirer.  Peut-être  présenterons-nous  à 
ce  sujet,  au  mot  Ixgériecr,  quelques  observations  analo- 
gues à celles  que  nous  avons  énoncées  au  mot  AncBirecTE. 

Dans  les  grands  travaux  d'architecture,  des  inspec- 
teurs, des  sous  inspecteurs,  ou  des  conducteurs,  etc., 
placés  sous  la  surveillance  des  architectes,  choisis  ordi- 
nairement par  eux  pour  les  travaux  particuliers  , et  par 
l'administration  pour  les  travaux  publics,  concourent  aux 
‘détails  de  direction  et  de  surveillance  de  ces  travaux;  et  ccs 
grades  inférieurs,  par  lesquels  on  arrive  ordinairement  à 
celui  d'architecte,  forment  autant  de  moyens  d’instruction 
pratique  qui  remédient  jusqu'à  un  certain  point  à l'insuf- 
fisance de  l'instruction  théorique  que  nous  avons  signalée 
au  mot  Arciitccte. 

]|  existe  quelque  chose  d’analogue  dans  les  travaux  qui 
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sont  confias  aux  Ixcéturns,  et  principalement  à ceux  des 
Posts-et-Cmacssek».  Cependant  il  est  à remarquer  que  les 
emplois  inférieurs,  et  principalement  ceux  de  conduc- 
teur» f y sont  presque  toujours  confiés  à des  individus 
étrangers  au  corps,  souvent  dépourvus  de  toute  connais- 
sance spéciale;  et  qu'indépendamment  des  inconvénients 
graves  qui  peuvent  en  résulter  pour  l'exécution  ou  pour 
l’économie  des  travaux,  il  en  résulte  surtout  celui  que  les 
jeunes  Ingénieurs  ont,  en  général,  peu  d’occasions  de 
s’initier  dans  les  détails  de  la  pratique  des  construction. 

Quoi  qu’il  en  soit,  ainsi  dirigés  et  surveillés,  des  tra- 
vaux, même  d'une  certaine  importance,  peuvent  à la  ri- 
gueur élre  effectués  saus  aucun  autre  concours  que  celui 
des  Ouvriers  de  diverse  nature  indispensables  pour  leur 
exécution,  et  en  acquérant  directement  les  différentes  es- 
pèces de  Matériaux  nécessaires.  C’est  ce  qu'on  appelle 
des  travaux  faits  en  dépense,  ou  par  régie,  par  écono- 
mie, etc.  ; et  ce  mode  est  quelquefois  employé  par  des 
particuliers,  quelquefois  mémo  par  des  administrations, 
pour  des  Irai  aux  plus  ou  moins  considérables. 

Mais,  lorsque  des  travaux  font  un  peu  importants,  et 


surtout  lorsqu’ils  présentent  un  certain  nombre  de  diffi- 
cultés, ou  qu’ils  exigent  par  leur  nature  des  détails  plus 
ou  moius  compliqués,  il  devient  nécessaire,  ou  du  moins 
il  ne  peut  qu’y  avoir  avantage,  sous  maint  et  maint  rap- 
port, à confier  l’exécution  à un  Estrepreviiur.  Toutes  les 
dépenses  sont  alors  faites  par  lui,  et  il  ne  lui  en  est  ordi- 
nairement tenu  compte  qu’en  proportion  de  l'ouvrage  fait, 
ce  qui  simplifie  la  comptabilité.  Le  bénéfice  qui  doit  né- 
cessairement alors  lui  être  accordé  dans  les  estimations, 
est  presque  toujours  plus  que  compensé  par  les  perles  qua 
pourraient  faire  essuyer,  sans  son  concours,  de  faux  emplois, 
soit  de  matériaux,  soit  de  temps  d'ouvriers,  et  par  la  por- 
tion de  £p/\in//f  qui  pèse  sur  lui  pour  la  bonne  exécution, 
la  solidité  et  la  durée  des  travaux.  Les  admiDîstratious 
publiques  sont  d'ailleurs  presque  toujours  dans  l'obligation 
de  faire  exécuter  leurs  travaux  par  A djuiii  cation  au  rabais. 

Roui  avons  cherché,  dans  le  tableau  suivant,  à faire 
connaître  approximativement,  du  moins  en  ce  qui  con- 
cerne Pari*  : 1°  quel  est  l’ensemble  des  professions  qui 
concourent  a l'exécution  des  constructions;  2"  et  dans 
quelle  proportion  chacune  d'elles  y concourt. 


NATURES  D'OUVRAGES. 

NOMBRE 

APPROXIMATIF 

des 

entrepreneurs 
de  chaque  nature 
d’ouvrage , à Paris. 

PROPORTION  APPROXIMATIVE 

du  nombre  d'entrepre-  pour  laquelle  chaque  mi- 
neurs de  chaque  nature  turc  d'ouvrage  entredan» 
d'ouvrage  par  rapport  la  dépense  totale  d’une 
au  nombre  total  maison  de  construction 

à Paris,  ordinaire  A Paris. 

Maçonnerie 

619 

17  centièm. 

42  centièm. 

144 

4 

19 

Menuiserie 

774 

21  1/2 

13 

Couverture 

144 

4 

1 112 

Serrurerie 

630 

17  1/2 

12 

Carrelage 

36 

1 

1 

i peinture , Vitrerie , Tenture  en  papier  . . 

666 

18  1/2 

2 1/2 

! poêler ie.  Fumisterie 

198 

5 1/2 

1 

Plomberie , Fumisterie 

90 

2 1/2 

2 1/2 

Marbrerie 

126 

3 1/2 

2 

Pavage.  Terrassement,  etc 

90 

2 1/2 

1 1/* 

Miroiterie 

90 

2 1/2 

2 

Totaux 

3600 

100 

100 

Svau  nombre  des  industriels  indiqués  par  le  tableau  qui 
précède,  on  ajoute  ceux  qui  s’occupent  de  l’extraction,  de 
la  préparation  et  de  la  vente  des  Matériaux  de  toutes 
sortes,  ainsi  que  celui  des  artistes  peintres,  saulptcurs,  et 
autres,  qui  concourent  également  aux  constructions  d'un 
ordre  un  peu  élevé,  on  pourra  sc  faire  une  idée  approxi- 
mative de  l'importance  de  la  branche  d'industrie  dont  il 
s’agit.  Gourlier. 

consui..  (Commerce.)  Un  consul  est  un  officier  public 
établi  dans  certaines  places  do  l'étranger,  pour  y veiller 
aux  intérêts  commerciaux,  et  quelquefois  politiques,  de 
scs  compatriotes  ou  de  la  naliou  qu'il  représente.  Les  pro 
mières  fonctions  de  ce  genre  paraissent  avoir  été  créées 
en  partie  vers  le  milieu  du  douzième  siècle;  quelque 
temps  après,  les  Français  firent  admettre,  dans  le  Levant, 
des  officiers  chargés  d’y  protéger  leurs  relations  commer- 
ciales, et  de  juger  les  différends  qui  pouvaient  s'élever  en- 
tre eux  dans  ces  parages,  tel  usage  fut  bientôt  adopté  par 


les  autres  nations,  et  il  était  devenu  général  en  Europe, 
vers  la  fin  du  seizième  siècle.  Dans  l’origine,  les  armateurs 
faisaient  eux-mêmes  le  choix  de  leurs  consuls,  et  ils  les 
prenaient  habituellement  parmi  les  capitaines  des  navires 
du  commerce;  mais  leur  indépendance  n’était  pas  suffi- 
samment garantie,  et  elle  ne  date  réellement  que  de  l’é- 
poque où  ces  magistrats  furent  commissionnés  officielle- 
ment par  le  gouvernement;  l'ordonnance  de  Louis  XIV, 
du  mois  d’août  1681,  précisa  les  droits,  prérogatives  et 
devoirs  des  consuls. 

Il  existe  quelques  différences  entre  les  attributions  des 
consuls  de  France  dans  le  Levant  et  les  fonctionnaires  du 
même  ordre  dans  les  autres  pays.  Nos  consuls  daos  les 
Échelles  et  dans  les  régences  barbaresques  jouissent  des 
privilèges  des  ambassadeurs  ; ils  exercent  la  justice  daus 
les  limites  qui  leur  sont  imposées,  et  ils  dirigent  la  polico 
suivant  les  instructions  qu’ils  ont  reçues  de  leur  gouver- 
nement, Les  règlements  leur  défendent  de  se  livrer  au 
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commerce)  directement  ou  indirectement,  sous  peine  de 
révocation,  de  se  marier  sans  en  avoir  obtenu  l’autorisa- 
tion. et  de  s'absenter  de  leur  consulat  sans  la  permission 
du  ministre  des  affaires  étrangères. 

Dans  les  autres  Etats  de  l’Europe,  les  consuls  français 
jouissent  de  privilèges  plus  ou  moins  étendus,  suivant  les 
stipulations  des  traités.  Les  autorités  des  lieux  où  ils  ré- 
sident n'ont  aucune  juridiction  sur  eux;  ils  ne  sont  point 
soumis  au  culte,  aux  usages,  aux  lois  du  pays.  Leur  gou- 
vernement seul  connaît  des  délits  dont  ils  peuvent  être 
accusés.  Les  consuls,  d’après  la  loi,  doivent  être  au  moins 
âgé»  de  trente  ans  ; ils  ont  sous  leurs  ordres  des  vice-con- 
suls, chargés  de  les  suppléer  dans  certaines  circonstances 
prévues,  telles  que  l'absence,  la  maladie  et  la  mort.  Les 
consuls  eux-mêmes  sont  subordonnés  aux  consuls-géné- 
raux, dans  les  pays  où  ces  hauts  fonctionnaires  exercent 
leurs  fonctions.  Un  chancelier,  greffier  ou  secrétaire  est 
attaché  à chaque  consulat,  pour  en  tenir  les  écritures  et 
en  conserver  les  archives  ; il  siège  en  qualité  de  greffier, 
toutes  les  fois  que  le  consul  exerce  en  qualité  déjugé,  et  il 
agit  même  comme  huissier,  lorsqu'il  est  question  de  don- 
ner une  assignation.  Le  chancelier  du  consulat  est  un  vé- 
ritable notaire,  ut  même  un  officier  de  l'état  civil,  à l’é- 
tranger, pour  ses  compatriotes;  lui  seul  peut  recevoir 
tous  actes  et  contrais,  enregistrer  naissances,  mariages, 
décès,  et,  dans  certains  cas,  lus  testaments. 

Ces  différents  actes  donnent  lieu  au  paiement  de  plu- 
sieurs redevances  qui  sont  fixées  par  des  tarifs  officiels, 
dont  nous  devons  déclarer  qu'on  phosc  quelquefois  indi- 
gnement. L'article  83  du  règlement  du  17  juillet  18 IG  ac- 
corde aussi  aux  chanceliers  des  consulats  quinze  centimes 
pour  cent  francs  sur  les  dépùl»  faits  dans  leurs  caisses, 
des  sommes  provenant  de  ventes,  de  prises,  ou  do  bris  et 
naufrages.  En  général,  des  plaintes  graves  se  sont  élevées 
dans  ces  derniers  temps  sur  lus  exigences  de  plusieurs 
chanceliers,  et  sur  la  négligence  de  quelques  autres.  Les 
devoirs  des  chanceliers,  comme  ceux  des  consuls,  sont 
d’être  toujours  en  baleine,  de  veiller  au  respect  le  plus 
scrupuleux  des  traités,  d'interposer  non-seulement  leur 
autorité,  mais  encore  leurs  conseils  et  leurs  bons  offices, 
et  de  tenir  leur  gouvernement  au  courant  de  tous  les  faits 
qui  peuvent  intéresser  le  commerce  national,  de  s'initier 
aux  usages  et  à la  langue  du  pays  qu'ils  habitent,  ut  de 
protéger  avec  la  dernière  énergie,  contre  toute  avanie, 'les 
nav  igateurs  ou  commerçants  de  leur  nation. 

Le  commerce  de  France  dans  le  Levant  est  encore  sou- 
mis aujourd'hui  à une  foule  de  restrictions  plus  ou  moins 
gênantes,  telles  que  l'autorisation  de  la  Chambre  du  Com- 
merce de  Marseille,  et  le  cautionnement  de  soixante  mille 
francs  exigé  pour  obtenir  cette  autorisation  de  s'établir  en 
Orient.  On  comprend  la  nécessité  de  faire  respecter  le  nom 
français  dans  ces  Échelles,  et  par  conséquent  celle  d’en 
écarter  les  aventuriers  et  les  vagabonds  capables  de  le 
compromettre;  mais  nous  croyons  que  l’excès  des  précau- 
tions prises  pour  arriver  à ce  but  apporte  de  sérieuses  en- 
traves à la  liberté  dont  noire  commerce  a besoin  dans  ce 
pays.  Il  est  inutile,  par  exemple,  d'iutcrdire  le  mariage 
aux  sujets  français  dans  les  Echelles,  sans  une  espèce  de 
dispense  de  l'ambassadeur  ; comme  aussi  d'obliger  leurs 
épouses  de  porter  l’habit  j la  française,  sous  peine  d être 
renvoyées,  tjuc  signifie  encore  la  défense  de  jouer  à des 
jeux  de  hasard,  comme  si  l’on  avait  affaire  à des  écoliers, 
et  non  pas  à des  hommes  ? A quoi  sert  d’ajouter  de  l'ar- 


bitraire superflu,  dans  un  pays  oh  il  n'y  en  a que  trop  de 
nécessaire  ? 

Les  tarifs  de  droits  consulaires  ou  de  chancellerie  sont 
ordinairement  affichés  d'une  manière  ostensible  dans  les 
bureaux  des  consuls.  Mais  il  existe  une  foule  de  circon- 
stances dans  lesquelles  les  négociants  sont  tenus  à des 
paiements  qui  ont  fait  dire,  avec  quelque  justice,  qu'ils 
étaient  rançonnés.  Ainsi  on  paie  à la  chancellerie,  pour 
une  police  d’assurance,  pour  un  contrat  de  mariage,  pour 
testaments,  donations  entre  vifs,  et  pour  cause  de  mort  et 
de  codicilles  ; on  paie  pour  l’ouverture  et  la  légalisation 
de  ces  actes  ; pour  une  apposition  de  scellés , pour  les  in- 
ventaire# et  encans,  pour  les  transactions,  émancipations, 
ventes  de  biens  et  d'immeubles;  pour  actes  portant  quit- 
tance , attestation,  procuration  ou  enregistrement  de  piè- 
ces; pour  la  patente  île  santé  d'un  navire,  pour  celle  d'un 
passager,  pour  le  manifeste  du  chargement  d'un  bâtiment; 
pour  les  certificats  d'origine,  pour  les  requêtes  et  exploits 
de  saisie,  pour  les  actes  de  protêt  de  lettres  de  change, 
pour  les  actes  de  cession  ou  de  transport , pour  les  ac- 
tes de  société  et  dissolutions  de  société,  cl  dans  une  foule 
de  ras  qu’il  serait  trop  long  et  fastidieux  d'éuumérer.  Et 
comme  si  ce  n'était  pas  assez  de  tant  d’exactions,  les  ex- 
péditions doivent  être  écrites  â la  grosse,  à raison  de 
douze  syllabes  par  ligne  et  de  vingt-deux  lignes  par  page. 
C'est  le  pillage  de  nos  gens  de  loi , procureurs , notaires  , 
huissiers,  introduit  dans  la  diplomatie,  sous  couleur  de 
protection. 

En  cas  de  naufrage  ou  d'écbouage,  les  consuls  doivent 
•c  transporter  sur  les  lieux , afin  de  prendre  toutes  les 
précjutions  qui  sont  en  leur  pouvoir  pour  éviter  les  dé- 
gâts; ils  font  travailler  au  sauretage , s'emparent  des  pa- 
piers de  bord  , dressent  procès-verbal  de  l'état  du  navire 
et  du  résultat  de  leurs  informations  sur  les  causes  du  nau- 
frage ou  de  l'échouement.  Ils  reçoivent,  à ce  sujet,  les 
déclarations  de  l'équipage;  ils  font  inventorier  et  déposer 
en  lieu  de  sûreté  les  objets  sauvelés. 

Plusieurs  consuls  étrangers  jouissent  de  l'autorisation 
d'exercer  le  commerce  pour  leur  propre  compte  , tandis 
que  celle  faculté  est  absolument  interdite  i la  plupart  de 
leurs  collègues.  On  a considéré  que  dans  certaines  places 
où  ils  possèdent  surtout  un  caractère  diplomatique,  il  était 
convenable  de  leur  refuser  le  droit  de  sc  livrer  à des  spécu- 
lations mercantiles,  tandis  que,  dans  beaucoup  de  locali- 
tés, leurs  émoluments  étant  insuffisants  pour  couvrir  leurs 
frais  de  représentation  , quelque  légers  qu'ils  fussent , Il 
pouvait  être  juste  de  leur  accorder  , à litre  d'indemnité, 
la  permission  de  trafiquer.  Malheureusement  les  fonctions 
d’un  consul  avant  pour  but  de  favoriser  les  opérations 
commerciales  de  ses  concitoyens,  par  des  communications 
officieuses  et  officielles , il  est  à craindre  que  les  consuls 
négociants  ne  réservent  de  préférence  pour  eux-mêmes  les 
documents  importants  dont  la  publication  serait  utile  à 
leurs  rivaux.  Leurs  intérêts  de  marchands  peuvent  souvent 
être  en  opposition  avec  leurs  devoirs  de  consuls.  Leurs 
recherches , quand  elles  sout  entièrement  dégagées  de 
toute  spéculation  , sont  généralement  bien  accueillies  , et 
on  répond  volontiers  par  la  confiance;  mais  la  jalousie 
peut  y voir  des  motifs  peu  honorables,  lorsqu'elles  sem- 
blent dictées  par  1'intérél  privé.  Mieux  vaudrait  rétribuer 
plus  largement  les  consuls,  et  leur  interdire  le  commerce, 
quoique,  â vrai  dire  , il  soit  très-difficile  de  les  empêcher 
d’y  prendre  une  part  au  moins  indirecte.  Di**  aïs*. 
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CONTRAINTE  PAR  CORPS. 


contrainte  rAa  corps.  {Législation  commerciale .) 
La  contrainte  par  corps,  ou  l'emprisonnement , est  pro-, 
noocée  en  matière  civile , en  matière  commerciale,  et 
en  matière  criminelle , correctionnelle  et  de  police. 
Mous  n’avons  point  à nous  occuper  de  cette  dernière  caté- 
gorie. Nous  dirons  peu  de  mots  de  la  contrainte  par  corps 
en  matière  civile.  Mous  nous  attacherons  principalement 
à ce  qui  concerne  la  contrainte  par  corps  pour  affaires  de 
commerce , tel  qu’il  résulte  de  la  loi  du  17  avril  1832  et 
du  litre  15  du  code  de  procédure  civile,  mis  en  harmo- 
nie et  combinés  tant  avec  les  discussions  auxquelles  ils 
ont  donné  lieu  dans  les  chambres  qu’avec  les  jugements 
des  tribunaux. 

Pour  se  faire  une  idée  exacte  du  véritahle  caractère  de 
la  contrainte  par  corps  en  matière  de  commerce , il  ne 
faut  pas  perdre  de  vue  qu’elle  n'est  point  prononcée  comme 
peine , mais  en  quelque  sorte  comme  épreuve , comme 
moyen  d’arriver  à forcer  un  débiteur  de  mauvaise  foi  de 
s’acquitter;  il  y aurait  cruauté  à punir  le  malheur;  et  du 
moment  ou  le  temps  d’épreuve  fixé  par  la  loi  est  expiré  , 
il  reste  bien  évident  que  le  débiteur  est  réellement 
dans  l’impossibilité  de  s’acquitter,  et  alors  il  n'v  a plus  de 
motifs  pour  le  retenir  : • La  contrainte  par  corps,  a dit 
un  orateur , lors  de  la  discussion  , en  1832,  du  projet  de 
loi  sur  cette  matière,  estun  moyen  coercitif  pour  amener  le 
débileurà  remplir  son  engagement;  mai»,  comtnconnedoit 
pas  présumer  que  ce  dernier  sacrifie  sa  liberté  pour  sous- 
traire sa  fortune  à ses  créanciers,  on  suppose  que , s’il  ne 
paie  pas,  c’est,  en  général,  parce  qu’il  ne  lui  reste  pas  «le 
ressources  pour  s’acquitter.  L'emprisonnement  imposé  au 
débiteur  est  donc  une  épreuve  de  solvabilité.  C’est  un 
moyen  de  vaincre  la  mauvaise  volonté  de  celui  qui  cher- 
cherait à cacher  son  avoir.  Or,  comme  épreuve  , il  lui 
faut  des  limites  que  la  raison  et  l’humanité  puissent 
avouer.  » 

La  contrainte  par  corps  est  prononcée  contre  toute 
personne  condamnée,  pour  dette  commerciale,  au  paie- 
ment d’une  somme  principale  de  200  francs.  En  cela  la 
loi  du  17  avril  Ib32  a apporté  une  modification  impor- 
tante à l'ancienne  législation  qui  permettait  d’exercer  la 
contrainte  par  corps  pour  les  sommes  les  plus  modiques. 
Cependant  quelques  tribunaux  de  commerce  , et  notam- 
ment ceux  de  Lyon  et  de  Paris,  refusaient  de  la  prononcer 
au-dessous  de  100  francs.  Les  dispositions  actuelles  sont 
bien  préférables,  et  il  importe  d’observer  que  les  intérêts 
et  les  frais  ne  doivent  pas  figurer  dans  cette  somme  de 
200  francs.  Ajoutons  que  dans  aucun  cas  la  contrainte  par 
corps  ne  peut  être  prononcée  pour  le  paiement  de*  frais 
et  dépens  qui  resteraient  du»  après  le  paiement  de  la  somme 
principale.  La  jurisprudence  de  la  cour  de  cassation  est 
formelle  à cet  égard. 

Lorsque  la  condamnation  est  prononcée  au  profil  d'un 
Français  contre  un  étranger  non  domicilié  en  France, 
elle  emporte  la  contrainte  par  corps  , même  en  matière 
civile  , à moins  que  la  somme  principale  soit  au-dessous 
dç  ISO  francs. 

Toutefois,  avant  le  jugement,  mais  après  l’échéance  ou 
l'exigibilité  de  la  dette,  le  président  du  tribunal  de  pre- 
mière instance  dans  rarrondissemcot  duquel  se  trouve 
l’étranger  non  domicilié  , peut , s’il  y a de  suffisants  mo- 
tif», ordonner  son  arrestation  provisoire  , sur  la  requête 
du  créancier  français.  Dans  ce  cas,  le  créancier  français 
t'M  tenu  de  se  jumrvoir  en  condamnation  dans  la  huitaine 


de  l'arrestation  du  débiteur,  faute  de  quoi  celui-ci  petit 
demander  son  élargissement. 

L’arrestation  provisoire  n’a  pas  lien,  ou  cesse,  si  l’étran- 
ger justifie  qu’il  possède  sur  le  territoire  français  un  éta- 
blissement de  commerce  ou  des  immeubles  , le  tout  d'une 
valeur  suffisante  pour  assurer  le  paiement  de  la  dette,  ou 
s’il  fournit  pour  caution  une  personne  domiciliée  en  Fraoce 
et  reconnue  solvable. 

La  contrainte  par  corps  ne  peut  être  exercée  contre  les 
femmes  et  les  filles  non  réputées  marchandes  publiques  ; 
contre  les  mineurs  non  commerçants , ou  qui  ne  sont  pas 
réputés  majeurs  pour  fait  de  leur  commerce  ; contre  les 
veuves  «^.héritiers  des  justiciables  des  tribunaux  de  com- 
merce, assignés  devant  ces  tribunaux  en  reprise  d’instance, 
ou  par  action  nouvelle,  en  raison  de  leur  qualité;  contre 
les  débiteurs  qui  ont  commencé  leur  soixante -dixième 
année;  contre  le  débiteur  au  profit  de  son  mari  ou  de  sa 
femme,  de  ses  ascendauts  , descendants,  frères  ou  sœurs, 
ou  alliés  au  même  degré;  mais  elle  peut  être  prononcée 
contre  ua  associé  au  profit  de  son  associé  , ce  qui  n'exis- 
tait pas  dans  l'ancienne  législation  , et  surtout  sous  l’em- 
pire de  l’ordonnance  de  1673,  qui  en  cela  avait  égard  à 
l’espèce  de  fraternité  qui  paraissait  dériverd'une  société. 
Enfin  , la  contrainte  par  corps  ne  peut  être  exercée  dans 
aucun  cas,  contre  le  mari  cl  contre  la  femme  simultané- 
ment, pour  la  même  dette. 

Les  condamnations  prononcées  par  les  tribunaux  de 
commerce  contre  des  individus  non  négociants,  pour  si- 
gnatures apposées  soit  à des  lettres  de  change  réputées 
simple  promesse,  aux  termes  de  l’article  112  du  code  de 
commerce  , soit  à des  billets  à ordre,  n’emportent  pas  la 
contrainte  par  corps,  à moins  que  ces  signatures  et  enga- 
gements n'aient  eu  pour  cause  des  opérations  de  com- 
merce, trafic , change,  banque  ou  courtage.  L'article  632 
du  code  de  commerce  mettant  la  lettre  de  change  au 
nombre  des  actes  de  commerce,  il  en  résulte  que  tout  sou- 
scripteur d'une  lettre  de  change,  même  non  commerçant, 
est  conlraignablc  p3r  corps. 

La  contrainte  par  corps  peut  encore  être  prononcée 
contre  les  adjudicataires  de  navires,  pour  le  paiement  du 
prix  de  leur  adjudication,  ou  pour  lé  paiement  du  déficit, 
des  dommages,  des  intérêts  et  des  frais , dans  le  cas  où , 
par  suite  du  défaut  de  paiement  ou  de  consignation  du 
prix  de  celte  adjudication,  on  serait  obligé  de  remettre  le 
bâtiment  en  vente,  à la  folle  enchère  de  ces  adjudica- 
taires. 

On  ne  peut  appeler  des  jugements  rendus  en  dernier 
ressort  par  les  tribunaux  de  commerce.  Cependant  la  dis- 
position des  jugements  relative  à la  contrainte  par  corps 
est  sujette  à l'appel;  mais  cet  appel  n’est  pas  suspensif, 
et  par  conséquent  le  débiteur  peut  provisoirement  être 
incarcéré. 

Aucune  contrainte  par  corps  ne  peut  être  mise  à exé- 
cution qu’un  jour  franc,  à partir  de  la  fin  du  jour  où  a été 
faite  la  signification  avec  commandement  du  jugement 
qui  l’a  prononcée.  Celte  signification  est  faite  par  un  huis- 
sier,  commis  soit  par  ledit  jugement , soit  par  le  président 
du  tribunal  du  lieu  où  se  trouve  le  débiteur.  La  signification 
doit  contenir  aussi  élection  de  domicile  dans  la  commune 
ou  siège  le  tribunal  qui  a rendu  ce  jugement,  si  le  créan- 
cier n’y  demeure  pas. 

Néanmoins,  pour  les  cas  d’arrestation  provisoire  qui 
peut  être  prononcée  contre  les  étrangers . ainsi  que  nous 
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Tenon*  de  le  voir,  la  lignification  et  le  commandement 
préalable  ne  sont  pas  nécessaires. 

Le  débiteur  ne  peut  être  arrêté,  1«  avant  le  lever  et 
après  le  coucher  du  soleil , c’est-à-dire,  avant  six  heures 
du  matin,  et  après  six  heures  du  soir , depuis  le  1*r  octo- 
bre jusqu’au  31  mars;  et  avant  quatre  heures  du  matin, 
et  après  neuf  heures  du  «oir , depuis  le  for  avril  jusqu’au 
30  septembre;  2«>  les  jours  de  fêtes  légales  [1];  3°  dans 
les  édifices  consacrés  au  culte,  mais  pendant  les  exercices 
religieux  seulement  ; 4®  dans  le  lieu  et  pendant  la  tenue 
des  séances  des  autorités  constituées;  5"  dans  une  maison 
quelconque , même  dans  son  domicile , à moins  qu'il  en 
soit  ordonné  ainsi  par  le  juge  de  paix  du  lieu,  lequel  juge 
de  paix  doit,  dans  ce  cas,  se  transporter  dans  la  maison  avec 
l'officier  ministériel.  Toutefois  il  n'est  pas  défendu  , dans 
1rs  cas  spécifiés  ci-dessus,  de  faire  perquisition  de  la  per- 
sonne du  débiteur.  Ainsi  l'huissier  ne  viole  pas  l'asile  de 
celui-ci,  si,  muni  des  pouvoirs  du  créancier,  il  y entre 
sans  l'assistance  du  juge  de  paix,  à l’effet  de  procéder  à 
une  saisie-exécution  , et  s’il  fait  en  même  temps  la  per- 
quisition de  ce  débiteur,  en  manifestant  toutefois  l'inten- 
- tion  de  ne  l'arrêter  qu'après  avoir  requis  la  présence  du 
j“ge.  Toutes  les  dépendances  que  l'article  390  du  code 
pénal  considère  comme  maison  habitée, doivent  être  répu- 
tés domicile  du  débiteur,  suivant  un  arrêt  de  la  cour  royale 
de  flouai,  du  26  janvier  1824.  Cet  article  réputé  maison 
habitée y tout  bâtiment,  logement,  loge  , cabane  même 
mobile  , qui , sans  être  actuellement  habité,  est  destiné  à 
l'habitation,  et  tout  ce  qui  en  dépend,  comme  cour,  basse- 
cour,  granges,  écuries,  édifices  qui  y sont  enfermés , quel 
qu’en  soit  l'usage,  et  quand  même  ils  auraient  une  clôture 
particulière  dans  la  clôture  ou  enceinte  générale. 

Le  débiteur  ne  peut , non  plus , être  arrêté , lorsqu’ap- 
pelé  comme  témoin  devant  un  juge  d'instruction  , ou  de- 
vant un  tribunal  de  première  instance,  une  Cour  royale 
ou  d’assises,  il  est  porteur  d’un  sauf-conduit.  Cet  acte  doit 
régler  la  durée  de  son  effet , à peine  de  nullité.  En  vertu 
de  ce  sauf-conduit,  le  débiteur  no  peut  être  arrêté,  ni  le 
jour  fixé  pour  sa  comparution , ni  (vendant  le  temps  né- 
cessaire pour  aller  et  pour  revenir. 

La  délivrance  de  ces  sauf-conduits  sans  des  motifs 
réels,  ou  hors  les  cas  prévus  ci-dcssns,  ne  protège  pas  le 
débiteur  contre  la  contrainte  par  corps;  ajoutons  que  les 
tribunaux  de  commerce  et  le*  juges  ne  peuvent  donner 
de  sauf-conduits.  Le  président  du  tribunal  civil  ou  le  juge 
d'instruction  ont  seuls  qualité  pour  délivrer  cet  acte. 

Le  débiteur  français  ou  étranger  a le  droit,  lors  de  son 
arrestation , de  requérir  qu'il  en  soit  référé  au  président 
du  tribunal  de  première  instance  du  lieu  où  l’arrestation 
a lieu.  Il  doit  alors  être  conduit  devant  ce  magistrat,  sous 
peine  de  raille  francs  d'ameode  , sans  préjudice  des  dom- 
mages-intérêts, contre  tout  huissier,  garde  du  commerce 
ou  exécuteur  des  mandements  de  justice  qui  s’y  refuse- 
rait. 

Si  le  débiteur  ne  requiert  pas  qu'il  en  soit  référé,  ou 
si,  en  cas  de  référé,  le  président  ordonne  qu'il  soit  passé 
outre,  le  débiteur  sera  conduit  dans  la  prison  du  lieu  , et 
s'il  n'y  en  a pas,  dans  colle  du  Heu  le  plus  voisin  : l'huis- 
sier et  tous  autres  qui  conduiraient,  recevraient  ou  rcticn- 

[i  ] Le*  jours  férié*  sont , outre  le  dimanche,  le*  fête*  de  Noël, 
de  f A*cen»ioo,  de  l'Assomption  et  de  la  Toussaint.  (Arrête  du 
gouvernement  du  99  germinal  an  X.)  Un  usage  général,  sanc- 


draient  le  débiteur  dans  un  lieu  de  détention  non  légale- 
ment désigné  comme  tel , sont  poursuivis  comme  coupa- 
bles du  crime  de  détention  arbitraire.  Le  débiteur  peut 
être  recommandé  par  ceux  qui  auraient  le  droit  d’exercer 
contre  lui  la  contrainte  par  corps.  Le  recommandant  est 
dispensé  de  consigner  les  aliments  , s’ils  l'ont  déjà  été. 

Mais  le  créancier  qui  a fait  emprisonner,  peut  sc  pour- 
voir contre  le  recommandant . devant  le  tribunal  du  lieu 
où  le  débiteur  est  détenu,  à l'effet  de  le  faire  contribucrau 
. paiement  des  aliments  par  portions  égales. 

A défaut  d'observation  des  formalités  prescrites  pour 
l'emprisonnement,  et  dont  nous  rapportons  ci-dessus  les 
principales,  le  débiteur  obtient,  de  droit,  la  nullité  de 
l'emprisonnement.  Mais  la  nullité  de  cet  emprisonnement, 
pour  quelque  cause  qu'elle  soit  prononcée,  n'emporte  pas 
celle  de*  recommandations.  Le  débiteur  dont  l'emprison- 
nement est  déclaré  nul,  ne  peut  être  arrêté  pour  la  même 
dette  qu'un  jour  an  moins  après  sa  sortie.  Dans  le  cas  où 
la  nullité  de  l'emprisonnement  est  prononcée , le  créancier 
peut  même  être  condamné  à des  dommages-intérêts  envers 
le  débiteur.  Lors  de  l'emprisonnement , les  créanciers  sont 
tenus  de  pourvoir  aux  aliments  des  détenus;  et  à cet  effet, 
ils  doivent  consigner  d'avance  , et  pour  trente  jours  au 
moins,  la  somme  nécessaire  qui  est , pour  chaque  période, 
de  trente  jours,  à Paris,  trente  francs , et  vingt-cinq  francs 
dans  les  autres  villes.  Les  consignations  pour  plus  de 
trente  jours,  ne  valent  qu’autant  qu'etles  sont  d’une  se- 
conde ou  de  plusieurs  périodes  de  trente  jours. 

L’emprisonnement  pour  dette  commerciale  cesse  de 
plein  droit  après  un  an,  lorsque  le  montant  de  la  condam- 
nation principale  ne  s'élève  pas  à cinq  cents  francs. 

Après  deux  ans,  lorsqu'il  ne  s’élève  pas  à mille  francs  ; 

Après  trois  ans,  lorsqu’il  ne  s’élève  pas  à trois  mille 
francs  ; 

Après  quatre  ans,  lorsqu'il  ne  s’élève  pas  à cinq  mille 
francs; 

Enfin  après  cinq  ans , lorsqu'il  est  de  ciuq  mille  francs 
et  au-dessus. 

La  durée  de  l’emprisonnement  est  du  double  du  temps 
exprimé  ci-dessus,  lorsque  la  condamnation  est  prononcée 
contre  un  étranger. 

L'emprisonnement  cesse  pareillement  de  plein  droit  le 
jour  oii  le  débiteur  français  ou  étranger  a commencé  sa 
soixante-dixiènie  année. 

Chaque  créance  dislincto  donne  naissance  à une  action 
spéciale , de  sorte  que  si  un  individu  est  débiteur  envers  un 
seul  ou  plusieurs  créanciers  de  sommes  différentes,  mais 
qui,  réunies,  dépassent , par  exemple,  cinq  mille  francs, 
il  ne  doit  pas  être  condamné  à cinq  ans  de  prison;  mais 
U intervient  un  jugement  particulier  pour  chacune  de  ces 
dettes  ; par  conséquent,  il  y a autant  de  jugements  dis- 
tincts que  de  créances  et  d'actions  séparées. 

Avant  l'expiration  des  délais  fixés  ci-dessus , le  débiteur 
français  on  étranger  qui  a été  légalement  incarcéré, 
peut  encore  obtenir  son  élargissement;  1«»  par  le  consen- 
tement du  créancier  qui  l'a  fait  incarcérer,  et  des  recom-  * 

mandants  s’il  y en  a ; 2«  par  le  bénéfice  de  cession;  3"  à 
défaut  par  les  créanciers  d'avoir  consigné  d’avance  les  ali- 
ments, auquel  cas  il  ne  peut  plus  être  incarcéré  pour  la 

lionne  par  un  avis  du  conseil  «l'État  «lu  10 mar«  1810,  consi- 
dère encore  comme  jour  férié  le  premier  jour  de  l'an. 
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même  dette;  4"  enfin  par  le  paiement  ou  la  consignation 
des  sommes  ducs  tant  au  créancier  (|iii  a fait  emprisonner, 
qu’au  recommandant,  de»  intérêts  échus, des  frai»  liqui- 
dés, de  ceux  d'emprisonnement,  et  de  la  restitutiou  des 
aliments  consignés.  I.es  frais  liquidés  ne  peuvent  jamais 
être  que  les  frais  de  l’instance  , ceux  de  l'expédition  et  de 
la  signification  du  jugement  et  de  l’arrêt  s’il  y a lieu,  ceux 
enfin  de  l’exécution  relative  à la  contrainte  par  corps  seu- 
lement. 

L’élargissement,  faute  de  consignation  d’aliment» , est 
ordonné  sur  le  certificat  de  non  consignation , délivré  par 
le  geôlier,  et  annexé  à la  requête  présentée  en  duplicata 
au  président  du  tribunal  sans  sommation  préalable  ; il 
suffit  que  cette  requête  soit  signée  par  le  débiteur  détenu 
cl  par  le  gardien  de  la  maison , ou  même  ccrtiAée  vérita- 
ble par  le  gardien,  si  le  détcuu  ue  sait  pas  signer;  par 
conséquent,  il  n’est  pas  besoin  du  ministère  de  l’avoué.  Si 
cependant  le  créancier  en  retard  de  consigner  les  ali- 
ments , fait  la  consignation  avant  que  le  débiteur  ait  formé 
sa  demande  en  élargissement,  cette  demande  ne  sera  plus 
recevable  ; mais  cette  nouvelle  consignation  doit  compren- 
dre à la  fois  le  déficit  aulérieur  et  le  mois  nouveau  ; sans 
quoi,  le  débiteur  peut,  au  bout  de  ce  nouveau  mois,  re- 
faire un  calcul  général,  et  demander  son  élargissement, 
si,  au  jour  de  la  demande,  il  s'est  écoulé,  depuis  l'em- 
prisonnement, autant  de  périodes  de  trente  jours  que  la 
somme  allouée  par  mois  a été  consignée  de  fois  ; et  qu’en 
outre , il  y ait  une  nouvelle  période  commencée  sans  qu'il 
y ait  consignation. 

Les  demandes  en  élargissement  présentées  ainsi  qu’il  est 
dit  ci-dessus  , sont  communiquées  au  ministère  public  et 
jugées  sans  instruction,  à la  première  audience  . préféra- 
blement à toutes  autres  causes,  sans  remise  ni  tour  de 
rôle. 

L’ordonnance  du  président  rendue  par  duplicata  est 
exécutée  sur  l’une  des  minutes  qui  reste  entre  les  mains 
du  gardien.  L’autre  minute  est  déposée  au  greffe  du  tribu- 
nal et  enregistrée  gratis. 

Les  dispositions  qui  précèdent  sont  communes  aux  Fran- 
çais et  aux  étrangers. 

L'exécution  de»  jugements  prononçant  la  contrainte 
par  corps  est  confiée,  dans  les  départements,  à des  huis- 
siers qui  exercent  près  de  chaque  tribunal  de  commerce. 

A Paris  seulement,  il  y a des  gardes  du  commerce  pour 
l’exécution  de  cet  jugements. 

Par  suite  des  dispositions  contenues  dans  la  loi  préci- 
tée du  17  avril  1839,  les  lois  du  1$  germinal  an  VI , du 
4 floréal  de  la  mémo  année  cl  du  10  septembre  1807.  qui 
réglaient  tout  ce  qui  concernait  la  contrainte  par  corps, 
sont  abrogées. 

En  matière  civile,  dans  tous  les  cas  ou  la  contrainte 
par  corps  est  prononcée,  la  durée  en  est  fixée  par  le  juge- 
ment de  condamnation  ; elle  doit  être  d’un  an  au  moins  et 
de  dix  ans  au  plus. 

Néanmoins,  s’il  s'agit  de  fermage  de  biens  ruraux , ou 
de  l'exécution  des  condamnations  intervenues  dans  le  cas 
où  la  contrainte  par  corps  n’est  pas  obligée  et  où  la  loi 
attribue  seulement  aux  juges  ta  faculté  de  le  prononcer, 
la  durée  de  la  contrainte  n’csl  que  d'un  au  au  moins  «f  de 
cinq  ans  au  plus. 

En  matière  civile,  la  contrainte  par  corps  est  prononcée 
pour  le  stcllionat,  pour  le  dépôt  nécessaire,  pour  la  res- 
titution des  fruits  qui  ont  été  perçus  pendant  l'indue  pos- 


session, et  pour  le  paiement  des  dommages  et  Intérêts 
adjugés  au  propriétaire;  pour  répétition  des  deniers  con- 
signés entre  les  mains  de  personnes  publiques  désignées  à 
ccl effet;  (sous*  la  représentation  des  choses  déposées  entre 
les  mains  des  séquestres , commissaires  et  autre»  gardiens; 
contre  les  cautions  judiciaires  et  contre  les  cautions  des 
cuntraiguahles  par  corps,  lorsqu’elle»  se  sont  soumises  A 
cette  contrainte;  contre  tous  officiers  publics,  pour  la  re- 
présentation de  leurs  minutes  quand  elle  est  ordonnée; 
contre  les  notaires,  les  avoués  et  les  huissiers,  pour  la 
restitution  des  titres  1 eux  confié»  et  des  deniers  par  eux 
reçus  pour  leurs  clients,  par  agite  de  leurs  fonctions. 

bail»  fcs  cas  énoncés  ci-dessus  , la  contrainte  par  corps 
ne  peut  être  prononcée  contre  les  septuagénaire»,  les  fem- 
mes et  les  filles,  à moins  qu’ils  ne  soient  slctlionalaircs. 

Sont  en  outre  soumis  à la  conlraiule  par  corps , même 
les  femmes  et  les  filles , pour  raison  du  reliquat  de  leurs 
comptes,  déficit  on  débet  constatés  à leur  charge,  et  dont 
elles  ont  été  déclarées  responsables  : 

1»  Les  comptables  de  deniers  publics  ou  d’effets  mobi- 
liers publies,  et  leurs  cautions; 

2»  Leurs  agents  ou  préposés  qui  ont  personnellement^ 
géré  ou  fait  la  recette  ; 

3»  Toutes  personnes  qui  ont  perçu  des  deniers  publics 
dont  elles  n’ont  point  effectué  le  versement  ou  l’emploi , 
ou  qui,  ayant  reçu  des  effets  mobiliers  appartenant  i 
l’Etat,  ne  les  représentent  pas,  ou  ne  justifient  pas  de 
l'emploi  qui  leur  avait  été  prescrit; 

4°  Les  comptables  chargés  de  la  perception  des  deniers, 
ou  de  la  garde  et  de  l’emploi  des  effets  mobiliers  apparte- 
nant aux  communes,  aux  hospices  et  aux  établissements 
publics,  ainsi  que  leurs  cautions  et  leurs  agents  et  prépo- 
sés ayant  personnellement  géré  ou  fait  la  recette, 

La  contrainte  par  corps  est  encore  prononcée  contre  tous 
entrepreneurs,  fournikseurs,  soumissionnaires  cl  traitants 
qui  ont  passé  des  marchés  ou  tra'ités  intéressant  l'État,  les 
communes,  les  établissements  de  bienfaisance  et  autres 
établissements  publics,  et  qui  sont  déclarés  débiteurs  par 
suite  de  leurs  entreprises;  contre  leurs  cautions,  ainsi  que 
leurs  agents  et  préposés  qui  ont  personnellement  géré  l’en- 
treprise. et  toutes  personnes  déclarées  responsables  des 
mêmes  services;  enfin,  contre  tous  redevables,  débiteurs 
et  cautions  de  droits  de  douanes,  d'octrois  cl  autres  con- 
tributions indirectes,  qui  ont  obtenu  un  crédit , et  qui  n'onl 
pas  acquitté  à l'échéance  le  montant  de  leurs  soumissions 
ou  obligations.  Elle  est  prononcée  contre  les  femmes  et  les 
filles  qui  se  trouvent  dans  l'un  de  ces  cas. 

La  contrainte  par  corps  en  matière  civile  ne  peut  être 
prononcée  contre  les  mineurs,  ni  pour  une  somme  moin- 
dre de  300  francs.  Elle  ne  peut  être  appliquée  qu'en  vertu 
d'un  jugement,  et  que  dans  les  cas  prévus  par  la  loi. 

$On  exercice  u’empécho  ni  ne  suspend  les  poursuites  et 
les  exécutions  sur  les  bien». 

Les  dispositions  qui  s'appliquent  à la  contrainte  par 
corps  en  matière  commerciale  et  qui  sont  relatives  au  ré- 
féré, h l'emprisonnement . à U consignation  des  alimente 
et  à l’élargissement,  sont  communes  à la  contrainte  par 
corps  en  matière  civile.  Ajoutons  que,  de  même  qu'en 
matière  commerciale,  la  contrainte  par  corps  no  peut  étro 
prononcée  au  civil  contre  le  débiteur  au  profil  de  son  uiari 
ni  de  sa  femme,  de  scs  ascendants,  descendants,  frères  et 
sœurs  ou  allies  au  même  degré,  ui  cuntre  le  mari  et  la 
fetuoie  simultanément  pour  la  mémo  dette,  bans  les  af- 
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fair«*s  oli  les  tribunaux  civils  statuent  en  dernier  ressort , 
la  disposition  de  leurs  jugements  relative  à la  contrainte 
par  corps,  est  sujette  à l'appel  ; mais  cet  appel  n’est  pas 
suspensif. 

Le  débiteur  incarcéré  pour  dettes  civiles , dans  les  cas 
énoncés  ci-dessus,  peut  obtenir  son  élargissement  en 
payant  ou  consignant  le  tiers  du  principal  de  ta  dette  et 
de  scs  accessoires,  et  en  donnant , pour  le  surplus,  une 
caution  acceptée  par  le  créancier,  ou  reçue  par  le  tribu- 
nal civil  dans  le  ressort  duquel  il  est  détenu,  la  caution 
est  tenue  de  s'obliger,  solidairement  avec  le  débiteur,  à 
payer , dans  un  délai  qui  ne  peut  excéder  une  année,  les 
deux  tiers  qui  restent  dus.  A l'expiration  de  ce  délai , le 
créancier,  s'il  n'est  pas  intégralement  payé,  peut  exercer 
de  nouveau  la  contrainte  par  corps  contre  le  débiteur  prin- 
cipal, sans  préjudice  de  ses  droits  contre  la  caution. 

Indépendamment  des  cas  que  nous  venons  d'exposer  et 
où  il  y a lieu  à la  contrainte  par  corps  en  matière  civile, 
le  code  de  procédure  prévoit  encore  plusieurs  circonstances 
dans  lesquelles  on  peut  la  prononcer.  De  plus,  le  code  fo- 
restier admet  la  contrainte  par  corps  contre  les  adjudica- 
taires de  coupes  de  bois,  tant  pour  le  paiement  du  prix 
principal  de  l'adjudication  que  pour  accessoires  et  frais. 

Le  débiteur  français  ou  étranger  incarcéré,  soit  pour 
dettes  commerciales . soit  pour  dettes  civiles,  et  qui  a ob- 
tenu son  élargissement  de  plein  droit,  après  avoir  subi 
l’emprisonnement  fixé  par  la  loi,  ne  peut  plus  être  détenu 
ou  arrêté  pour  dettes  contractées  antérieurement  A son 
arrestation  et  échues  au  moment  de  son  élargissement,  à 
moins  que  ce*  dettes  n'entrainenl , par  leur  nature  et  leur 
quotité,  une  contrainte  plus  longue  que  celle  qu'il  a subie, 
et  qui.  dans  ce  dernier  cas,  lui  est  toujours  comptée  pour 
la  durée  de  la  nouvelle  Incarcération. 

Non*  avons  fait  ressortir,  dans  le  cours  de  cet  article, 
quelques  modifications  heureuses  apportées  par  la  loi  de 
1832  h l'ancienne  législation. 

L'exercice  de  la  contrainte  par  corps,  abandonné  pen- 
dant longtemps  au  caprice  et  A la  volonté  des  parties,  qui 
pouvaient  la  stipuler  dans  toute  sorte  de  contrats,  et  qui 
entraînait  ainsi  une  foule  d'actes  barbares  que  les  lois 
semblaient  autoriser,  ne  commença  que  vers  le  siècle  der- 
nier i être  soumis  à des  règles  de  justice  et  d'humanité  : 
il  est  enfin  régi  aujourd'hui  par  des  lois,  sinon  parfaites , 
du  moins  telles  que  l'état  actuel  de  la  société  peut  le  faire 
désirer. 

Cette  mesure  sévère,  qui  attaque  directement  la  liberté 
individuelle,  ce  droit  exorbitant  donné  à tin  homme  sur 
un  autre  homme,  n'est  actuellement  hissé  ni  à la  volonté 
des  parties  , ni  à l'arbitrage  des  Juges;  la  loi  s’en  est  em- 
parée; elle  a cherché  à concilier  les  intérêts  du  commerce 
et  ceux  de  l'humanité  ; et  si  tout  n’est  pas  encore  fait,  si 
celle  branche  importante  de  l'économie  politique  réclame 
encore  quelques  modifications,  altcndons-lcs  du  temps  ; 
ne  perdons  pas  de  vue  que,  dans  une  matière  aussi  grave, 
la  réaction  du  bien  est  souvent  funeste,  et  que  les  amélio- 
rations sont  d’autant  plus  complètes  qu'elles  sont  le  ré- 
sultat de  l'expérience  et  d'une  sage  temporisation. 

Adolphe  Thesih  hrt. 

cotrnATS.  (Législation  commerciale.)  Dans  son  ac- 
ception propre , ce  mot  exprime  une  convention  revêtue 
dot  formalités  établies  par  la  loi  pour  lui  procurer  une 
exécution  plus  sûre  et  des  effets  plus  étendus. 

Dans  l'état  naturel,  les  contrats  ne  peuvent  être  fondes 


que  snr  la  bonne  foi;  eilo  for  intérieur  seul  peut  en  faire 
exécuter  les  conditions.  Ils  créent  alors  des  droits  et  des 
devoirs  que  la  législation  ne  peut  atteindre  et  que  la  mo- 
rale seule  régit;  mais  , dans  l’ordre  civil , ils  sont  appuyés 
sur  des  clauses  formelles , pour  l'exécution  desquelles  la 
société  intervient  par  ses  organes,  et  s’en  rend  en  quelque 
sorte  garante. 

Suivant  le  code  civil . où  nous  avons  pris  les  dispositions 
législatives  qui  forment  la  base  de  cet  article  (livre  3, 
litre  3 , chapitres  l«r,  3 , 3 , 4,  cl  5),  le  contrat  est  une 
convention  par  laquelle  une  ou  plusieurs  personnes  s'obli- 
gent, envers  une  ou  plusieurs  autres,  à donner , à faire 
ou  A ne  pas  faire  quelque  chose. 

Le  contrat  est  synallagmatique  ou  bilatéral , lorsque 
les  contractants  s’obligent  réciproquement  les  uns  envers 
les  autres.  Il  est  unilatéral , lorsqu’une  ou  plusieurs  per- 
sonnes sont  obligées  envers  une  ou  plusieurs  autres , sans 
que,  de  la  part  de  ces  dernières,  il  y ait  d'engagements. 

Il  est  commutatif,  lorsque  chacune  des  parties  s’engage 
à donner  ou  à faire  une  chose  qui  est  regardée  comme 
l’équivalent  de  ce  qu'on  lui  donne  ou  de  ce  qu’on  fait  pour 
elle.  Lorsque  l'équivalent  consiste  dans  la  chance  de  gain 
ou  de  perte  pour  chacune  des  parties,  d’après  un  événe- 
ment incertain,  le  contrat  est  aléatoire. 

Le  contrat  de  bienfaisance  est  celui  dans  lequel  l’une 
des  parties  procure  à l'autre  un  avantage  purement  gratuit. 

Le  contrat  à titre  onéreux  est  celui  qui  assujettit  chacune 
des  parties  à donner  ou  à faire  quelque  chose. 

Les  contrats  qui  contiennent  plusieurs  dispositions  de 
diverse  nature,  prennent  leur  dénomination  de  la  disposi- 
tion la  plus  importante. 

Quelle  que  soit  la  nature  des  contrats,  et  indépendam- 
ment des  règles  particulières  dont  chacun  d’eux  est  l’objet, 
ils  sont  soumis  A des  règles  générales  dont  l’inobservation 
en  entraînerait  de  droit  la  nullité.  Et  d'abord,  quatre  con- 
ditions sont  essentielles  pour  la  validité  d'un  contrat;  le 
consentement  de  la  partie  qui  s’oblige;  sa  capacité  de 
contracter  ; un  objet  certain  qui  forme  la  matière  de  l'en- 
gagement; enfin  , une  cause  licite  dans  l'obligation. 

Le  consentement  est  considéré  comme  non  avenu , lors- 
qu'il a été  donné  par  erreur,  ou  qu'il  a été  extorqué  par 
violence  ou  surpris  par  dol.  L’erreur  n’est  toutefois  une  % 
cause  de  nullité  que  lorsqu'elle  tombe  sur  la  substance 
même  delà  chose  qui  en  est  l’objet;  ainsi,  par  exemple, 
l’achat  d’un  cachemire  français  vendu  pour  un  cachemire 
de  l’Inde  serait  nul,  saus  préjudice  des  peines  prononcées 
par  le  Code  pénal  contre  ceux  qui  trompent  sur  la  nature 
et  la  qualité  des  marchandises  qu’ils  mettent  en  vente.  Re- 
marquons toutefois  que  , dans  ce  cas,  la  nullité  résulterait 
également  du  dol  du  vendeur , b moins  que  ce  dernier  ait 
été  de  bonne  foi.  Il  en  serait  de  même  si  l’on  achetait 
des  ouvrages  en  cuivre  qu’on  croirait  être  d’or. 

L’erreur  n’est  point  une  cause  de  nullité,  lorsqu’elle  ne 
tombe  que  sur  h personne  avec  laquelle  on  a l'intention 
de  contrarier,  à moins  que  la  considération  de  celle  per- 
sonne ne  soit  la  cause  principale  de  la  convention. 

La  violence  exercée  contre  celui  qui  a contracté  l’obli- 
gation est  une  cause  de  nullité,  encore  qu’elle  ait  été  exer- 
cée par  un  tiers  autre  que  celui  au  profit  duquel  la  con- 
vention a été  faite.  Il  y a violence  lorsqu'elle  est  de  nature 
A faire  impression  sur  une  personne  raisonnable,  et  qu'elle 
peut  lui  inspirer  la  crainte  d’exposer  sa  personne  ou  sa 
fortune  à un  mal  considérable  cl  présent.  On  a égard  <j 
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cette  matière  à râpe , au  «exe  et  â la  condition  de»  per- 
sonnes. 

La  violence  est  une  cause  de  nullité  du  contrat,  non-seu- 
lemcnt  lorsqu’elle  a été  exercée  *ur  la  partie  contractante, 
mais  encore  lorsqu'elle  l’a  été  sur  son  époux  ou  sur  son 
épouse,  scs  descendants  ou  ses  ascendants.  I.a  seule  crainte 
référentielle  envers  le  père,  la  mère  ou  autre  ascendant, 
sans  qu’il  y ait  eu  de  violence  exercée,  ne  suffit  point  pour 
annuler  le  contrat.  L'n  contrat  ne  peut  plus  être  attaqué 
pour  cause  de  violence,  si,  depuis  que  la  violence  a cessé, 
il  a été  approuvé,  6oit  expressément,  soit  tacitement, soit 
en  laissant  passer  le  temps  de  la  restitution  fixé  par  la  loi. 
Le  dol  est  une  cause  de  nullité  de  la  convention,  lorsque 
les  manœuvres  pratiquées  par  l'une  des  parties  sont  telles, 
qu’il  est  évident  que,  sans  ces  manœuvres,  l'autre  partie 
n’aurait  pas  contracté.  Il  ne  se  présume  pas,  et  doit  être 
prouvé.  La  convention  contractée  par  erreur,  violence  ou 
dol  .n’est  point  nulle  de  droit;  elle  donne  seulement  lieu  à 
une  action  en  nullité  ou  en  rescision,  ainsi  qu’il  est  dit 
pins  bas.  La  lésion  ne  vicie  le*  conventions  que  dans  cer- 
tains contrats  ou  à l'égard  de  certaines  personnes,  ainsi 
qu’il  est  expliqué  par  la  loi. 

Le  consentement  à une  convention  ne  peut,  en  général, 
être  donné  que  par  relui  qui  s’engage.  Néanmoins  on  peut 
se  porter  fort  pour  un  tiers , en  promettant  le  fait  de  celui- 
ci  ; sauf  l'indemnité  contre  celui  qui  s’csl  porté  fort  ou  qui 
a promis  de  faire  ratifier , si  le  tiers  refuse  de  tenir  l’en- 
gagement. On  peut  pareillement  stipuler  au  profit  d'un 
tiers  , lorsque  telle  est  la  condition  d’une  stipulation  que 
l’on  fait  pour  soi-méme  ou  d’une  donation  que  l’on  fait  à 
un  autre.  Celui  qui  a fait  cette  stipulation  ne  peut  plus  la 
révoquer  si  le  tiers  a déclaré  vouloir  en  profiter. 

On  est  toujours  censé  avoir  stipulé  pour  soi  et  pour  ses 
héritiers  et  ayants  cause,  â moins  que  le  contraire  ne  soit 
exprimé  ou  ne  résulte  de  la  nature  de  lai  convention.  Toute 
personne  peut  contracter  si  elle  n'en  a été  déclarée  inca- 
pable par  la  loi. 

Les  personnes  incapables  de  contracter , sont  les  mi- 
neurs, les  interdits,  les  femmes  mariées  dans  les  cas  expri- 
més par  la  loi , et  généralement  ceux  auxquels  la  loi  in- 
terdit certains  contrats. 

Les  personnes  auxquelles  la  loi  interdit  certains  contrats, 
sont  les  époux,  entre  lesquels  une  vente  ne  peut  avoir  lieu 
que  dans  les  cas  prévus  par  l’article  1595  du  code  civil  ; 
les  tuteurs,  ainsi  qu’il  est  dit  aux  articles  450 , 479  et  1590 
du  même  code;  les  administrateurs  des  communes  et  des 
établissements  publics , qui  ne  peuvent  acquérir  les  biens 
confiés  à leurs  soins  et  qui  sont  dans  le  cas  d’étre  ven- 
dus, etc.,  etc.  Il  faut  toutefois  remarquer  que  l’incapa- 
cité des  mineurs,  des  interdits  et  des  femmes  mariées, 
n’étant  établie  que  dans  leur  intérêt,  eux  seuls  peuvent 
l’invoquer,  et  que  les  personnes  qui  ont  contracté  avec  eux 
ne  peuvent  s’en  prévaloir  pour  faire  annuler  l'engagement. 
Ajoutons  qu’il  n’est  pas  nécessaire,  pour  qu'un  contrat  soit 
considéré  comme  non  avenu,  que  l’interdiction  d’un  indi- 
vidu ait  été  judiciairement  prononcée.  S’il  était  prouvé 
que  l’un  des  contractants  était  dans  l’un  des  cas  prév  us  par 
les  articles  489  et  901  du  code  civil , c’est-à-dire  dans  un 
état,  soit  habituel,  soit  passager,  d'imbécillité,  de  démence 
ou  de  fureur,  ou  n'était  pas  sain  d'esprit,  il  est  certain 
qne  les  tribunaux  ne  pourraient  pas  reconnaître  la  vali- 
dité des  engagements  pris  par  ces  individus. 

Le  contrat  étant  une  convcnliou  à l'effet  de  donner,  de 


faire  ou  de  ne  pas  faire  quelque  chose , il  en  résulte  qu'il 
ne  peut  y avoir  de  contrat  sans  une  chose  qui  en  est  l’objet. 
Le  simple  usage  ou  la  simple  possession  de  la  chose  peut 
être,  comme  la  chose  même  , l’objet  du  contrat.  Remar- 
quons cependant , que  toute  chose  ne  peut  pas  être  l’objet 
d'un  contrat;  cet  acte  ne  peut  comprendre  que  les  choses 
qui  sont  dans  le  commerce,  ou  une  chose  au  moins  déter- 
minée quant  à son  espèce,  et  quoiqu’elle  soit  incertaine. 
Il  en  est  de  même  des  choses  futures.  Cependant  on  ne 
peut  renoncer  à une  succession  non  ouverte,  ni  faire  au- 
cune stipulation  sur  une  pareille  succession , même  avec 
le  consentement  de  celui  de  la  successiou  duquel  il  s’agit. 

La  quatrième  condition  essentielle  à la  validité  de  tout 
contrat  est , ainsi  que  nous  l’avons  dit  ci-dessus , que  ce 
contrat  ait  une  cause  licite.  Ainsi  l’obligation  sans  cause, 
ou  sur  une  fausse  cause , ou  sur  une  cause  illicite,  ne  peut 
avoir  aucun  effet.  Toutefois,  il  n'est  pas  nécessaire,  pour 
la  validité  de  la  convention,  que  la  cause  soit  exprimée; 
il  suffit  qu'elle  existe. 

Ainsi  serait  nul  le  contrat  par  lequel  un  commerçant 
s'engagerait  à acheter  une  marchandise  qui  serait  reconnue 
plus  lard  lui  appartenir.  Ainsi  encore,  celui  qui , sur  la 
foi  d'annonces  circulaires,  se  serait  rendu  acquéreur  d’um; 
méthode  dont  l’acquéreur  aurait  vanté  des  résultats  men- 
songers , serait  en  droit  de  sc  soustraire  aux  engagements 
par  lui  contractés,  si  la  méthode  ne  produisait  pas  les  ré- 
sultats promis.  Mais  , par  exemple,  le  failli  ne  serait  pas 
recevable  à demander  la  nullité  pour  défaut  de  cause 
d'une  obligation  par  lui  souscrite , sous  prétexte  qu'il  ne 
l’a  consentie  que  dans  le  but  d’obtenir  un  concordat  frau- 
duleux, nul  ne  pouvant  alléguer  sa  propre  turpitude. 
En  outre , il  a été  jugé  par  la  Cour  royale  de  Colmar  que, 
lorsqu'une  lettre  de  change  est  attaquée  comme  ayant  une 
cause  illicite  , on  peut  astreindre  les  porteur»  à compa- 
raître en  personne  et  à produire  leurs  livres  de  commerce. 

La  cause  est  considérée  comme  illicite , quand  elle  est 
prohibée  par  la  loi,  quand  clic  est  contraire  aux  bonnes 
mœurs  ou  à l’ordre  public.  Il  résulte  de  cet  article  que 
toute  convention  relative  à la  contrebande  ou  à la  traite 
des  Nègres  serait  nulle;  si  maleficii  societas  coita  sit , 
constat  nullam  esse  societatem  ; generaliler  entra  tra- 
ditur,  rerum  et  inhonestarum  nullam  esse  societatt  m 
(Dig.  L.  Pro  socto).  Serait  encore  illicite  le  traité  par  le- 
quel des  fabricants  d’une  même  espèce  de  marchandises 
se  réuniraient  pour  exploiter,  à pertes  cl  profits  communs, 
les  produits  de  leurs  fabriques,  et  s'engageraient  à les  dé- 
poser dans  un  magasin  général,  pour  n'y  éfre  vendus  qu'à 
un  certain  prix,  si , par  le  nombre  et  la  fortune  des  asso- 
ciés , la  concurrence  sur  la  marchandise  objet  de  l'associa- 
tion, se  trouvait  écartée,  et  les  consommateurs  placés  daus 
la  dépendance  immédiate  des  associés.  Non-seulement  le 
contrat  serait  nul , mais  les  contractants  seraient  passibles 
des  peines  prononcées  par  l'article  419  du  code  pénal 
conlre  toute  coalition  tendant  à opérer  la  hausse  ou  même 
la  baisse  du  prix  de  denrées  ou  marchandises  quelconques. 

Les  conventions  légalement  formées  tiennent  lieu  de 
lois  à ceux  qui  les  ont  faites.  Elles  ne  peuvent  être  révo- 
quées que  de  leur  consentement  mutuel,  ou  pour  des  cau- 
ses que  la  loi  autorise , telles  que  la  violence  , le  dol,  l'er- 
reur, etc. , et  clics  doivent  être  exécutées  de  bonne  foi. 
Elles  obligent  non-feulement  à ce  qu’elles  contiennent, 
mais  encore  à toutes  les  suites  que  l'équité,  l'usage  ou  la 
loi  donnent  à l'obligation,  d’après  sa  nature,  Dans  certains 
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cas  résultant  de  réexécution  d’une  obligation , et  surtout 
dans  toute  obligation  de  faire  ou  de  ne  pas  faire , il  y 
a lieu  à accorder  des  dommages-intérêts. 

Lorsqu'il  s'agit  d'interpréter  un  contrat,  on  doit  recher- 
cher quelle  a été  la  commune  intention  des  parties  con- 
tractantes, plutôt  que  de  s'arrêter  au  sens  littéral  des  ter- 
mes. Ainsi,  lorsqu'un  marchand , menacé  de  faillir,  traite 
avec  quelques-uns  de  ses  créanciers  et  leur  donne  des  sû- 
retés, des  cautions,  pour  obtenir  des  délais  et  se  préserver 
de  faillite,  s’il  arrive  que  d'autres  créanciers  non-signa- 
taires du  traité  refusent  d’accorder  des  délais,  et  obligent 
le  débiteur  à se  déclarer  en  faillite,  les  juges,  interprétant 
la  convention  par  l'intention  présumée  des  parties,  peuvent 
décider  que  le  traité  et  la  convention  sont  nuis,  même  à 
l'égard  des  créanciers  signataires. 

Lorsqu'une  clause  est  susceptible  de  deux  sens,  on  doit 
plulùt  l'entendre  dans  celui  avec  lequel  elle  peut  avoir 
quelque  effet,  que  dans  le  sens  avcclcquel  elle  n’en  pro- 
duirait aucun. 

Les  termes  susceptibles  de  deux  sens  doivent  être  pris 
dans  le  sens  qui  convient  le  plus  à la  matière  du  contrat. 

Ce  qui  est  ambigu  s'interprète  par  ce  qui  est  d'usage 
dans  le  pays  où  le  contrat  est  passé. 

On  doit  suppléer  dans  le  contrat  les  clauses  qui  y sont 
d’u.«age,  quoiqu'elles  n’y  soient  pas  exprimées. 

Toutes  les  clauses  des  conventions  s'interprètent  les 
unes  par  les  autres,  en  donnant  à chacune  le  sens  qui  ré- 
sulte de  l'acte  entier. 

l»ans  le  doute,  la  convention  s'interprète  contre  celui 
qui  a stipulé  et  en  faveur  de  celui  qui  a contracté  l'obli- 
gatioo.  C'est  par  suite  de  ce  principe  que,  dans  une  vente, 
le  vendeur  est  tenu  d'expliquer  clairement  ce  à quoi  il 
s'oblige,  et  que  tout  pacte  obscur  ou  ambigu  s'interprète 
contre  lui. 

Quelque  généraux  que  soient  les  termes  dans  lesquels 
une  convention  est  conçue,  elle  ne  comprend  que  les  cho- 
ses sur  lesquelles  il  parait  que  les  parties  se  sont  proposé 
de  contracter. 

Lorsque . dans  un  contrat,  oit  a exprimé  un  cas  pour 
l’explication  de  l'obligation,  on  n'csl  pas  censé  avoir  voulu 
par  là  restreindre  l’étendue  que  l'engagement  reçoit  de 
droit,  aux  cas  non  exprimés. 

Observons  toutefois  que  les  règles  tracées  ci-dessus  ne 
sont  pas  tellement  impératives,  que  les  juges  ne  puissent  les 
faire  fléchir  devant  des  circonstances  particulières.  Ces 
dispositions,  porte  un  arrêt  de  la  Cour  de  cassation  du 
10  juin  1806,  sont  plutôt  des  conseils  donnés  aux  juges, 
en  matière  d'interprétation  de  contrats,  que  des  règles  ri- 
goureuses et  impératives,  dont  les  circonstances  même  les 
plus  fortes  ne  les  autoriseraient  pas  à s'écarter. 

Les  conventions  n'ont  d'effet  qu'entre  les  parties  con- 
tractantes. Kilos  ne  nuisent  pas  aux  tiers,  et  elles  ne  profi- 
tent que  dans  le  cas  prévu  dans  l’article  21  que  nous  avons 
rapporté  ci-dessus. 

IHéanmoins  les  créanciers  peuvent  exercer  tous  lesdroits 
et  actions  de  leur  débiteur,  à l'exception  de  ceux  qui  sont 
exclusivement  attachés  à la  personne. 

Ils  peuvent  aussi , en  leur  nom  personnel , attaquer  les 
actes  faits  parleur  débiteur  en  fraude  de  leurs  droits  ; par 
suite  de  celte  disposition , le  créancier  , porteur  de  litres 
sous  signature  privée  (de  lettres  de  change,  par  exemple), 
présentant  une  date  antérieure  à la  vente  consentie  par 
son  débiteur,  peut  attaquer  celte  vente  comme  faite  en 
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fraude  de  ses  droits,  lorsqu'il  allègue  la  fraude  contre  le 
tiers  acquéreur  lui-méme.  Kn  un  tel  cas,  les  litres  du 
créancier  peuvent  être  déclarés  d'une  date  antérieure  à la 
vente,  encore  qu’ils  n'aient  été  enregistrés  qu'après,  ou 
qu'ils  ne  se  trouvent  dans  aucune  des  autres  circonstances 
qui,  d’après  l'art.  1528  du  code  civil,  pourraient  leur 
donner  date  certaine  à l'égard  des  tiers  (C.  de  casa.,  14  dé- 
cembre 1829).  bu  reste,  pour  qu'un  acte,  passé  par  un 
débiteur,  puisse  être  attaqué  par  un  créancier, comme  fait 
en  fraude  de  ses  droits,  il  n'est  pas  nécessaire  que  les 
droits  du  créancier  aient  été  reconnus  et  liquidés  à l'épo- 
que de  l’acte;  il  suffit  qu'en  réalité  ces  droits  remontent  à 
une  date  antérieure  à l’acte  attaqué,  et  que  le  règlement 
en  ait  été  dès  lors  demandé. 

Les  obligations  qui  résultent  des  contrats  sont  de  diver- 
ses espèces  : elles  sont,  ou  conditionnelles,  ou  à terme,  ou 
alternatives,  ou  solidaires,  ou  divisibles  et  indivisibles,  ou 
enfin  avec  clauses  pénales. 

L'obligaiion  est  conditionnelle, lorsqu’on  la  fait  dépen- 
dre d'un  événement  futur  et  incertain , soit  en  la  suspen- 
dant jusqu'à  ce  que  l'événement  arrive, soit  en  la  résiliant, 
selon  que  l’événement  arrivera  ou  n’arrivera  pas. 

Dans  le  premier  cas,  la  condition  sous  laquelle  est  con- 
tractée l'obligaiion,  est  suspensive , même  quand  l’événe- 
ment serait  actuellement  arrivé,  mais  encore  inconnu  des 
parties.  L'obligaiion  a alors  son  effet  du  jour  ou  elle  a été 
contractée,  autrement  elle  ne  peut  être  exécutée  qu’après 
l'événement. 

Sous  l'empire  de  la  condition  suspensive,  la  chose  qui 
fait  la  matière  de  la  convention  demeure  aux  risques  du 
débiteur,  qui  ne  s’est  obligé  de  la  livrer  que  dans  le  cas 
de  l’événement  de  la  condition.  Si  la  chose  a entièrement 
péri  sans  la  faute  du  débiteur,  l'obligation  est  éteinte.  Si 
la  chose  s'est  détériorée  sans  la  faute  du  debiteur,  le 
créancier  a le  choix,  ou  de  résoudre  l'obligation, ou  d’exi- 
ger la  chose  dans  l'état  où  elle  se  trouve,  sans  diminution 
du  prix.  Si,  au  coulrairc,  la  chose  s'est  détériorée  par  la 
faute  du  débiteur , le  créancier  a le  droit,  ou  de  résoudre 
l'obligation,  ou  d’exiger  la  chose  dans  l’état  où  elle  sc 
trouve,  avec  des  dommages-intérêts. 

Au  nombre  des  contrats  dont  les  obligations  sont  condi- 
tionnelles, il  faut  comprendre  les  contrats  aléatoires,  tels 
que  ceux  d'assurance,  le  prêté  grosse  aventure  dit  contrat 
à la  grosso,  le  jeu  et  le  pari,  le  coulrat  de  rente  viagère. 
Il  y a des  choses  plus  ou  moins  probables , dit  Kavard  de 
Langladc,ct  par  conséquent  des  contrats  plus  ou  moins 
aléatoires.  Un  homme  qui  a de  l’expérience,  de  lasagacité, 
aura  mieux  vu  qu’un  autre,  et  dans  l'acte  qu'ils  auront 
fait  ensemble,  il  aura  un  avantage  apparent  ; cet  acte  n'en 
sera  pas  moins  de  nature  aléatoire,  car  les  meilleurs  cal- 
culs, en  apparence,  sont  tous  les  jours  démentis  par  l'évé- 
nement. Il  suffit  que  cet  événement  ne  dépende  du  pouvoir 
ni  de  l'un  ni  de  l'autre,  qu'il  soit  placé  dans  l'aveuir.pour 
qu'il  soit  incertain. 

Dans  le  second  cas,  la  condition  est  résolutoire , et 
remet  alors  les  choses  au  même  état  que  si  l'obligation 
n’avait  pas  existé.  Elle  ne  suspend  pas  l’exécution  de  l’o- 
bligation; elle  oblige  seulement  le  créancier  à restituer  ce 
qu'il  a reçu  , dans  le  cas  où  l'événement  prévu  par  la  con- 
dition arrive. 

bans  les  contrats  synallagmatiques,  la  condition  résolu- 
toire est  toujours  sous-entendue,  pour  le  cas  ou  l’une  des 
deux  parties  u©  satisfera  pas  à son  engagement.  Cependant, 
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dans  ce  cas,  le  contrat  n’est  pas  résolu  de  plein  droit  : la 
partie  envers  laquelle  Rengagement  n’a  point  été  exécuté, 
a le  choix,  ou  de  forcer  l’autre  à l’exécution  de  la  conven- 
tion lorsqu'elle  est  possihle  , ou  d’en  demander  la  résolu- 
tion avec  dommages-intérêts.  La  résolution  doit  être  de- 
mandée en  justice,  et  il  peut  être  accordé  au  défendeur 
un  délai,  scion  les  circonstances, 

f.a  condition  résolutoire  diffère  de  la  condition  suspen- 
sive, en  ce  que  l'engagement  contracté  sous  l’empire  de 
la  première,  est  parfait  dès  l’instant  de  la  signature  du 
contrat,  tandis  que,  sou*  l’empire  de  la  seconde,  l’enga- 
gement n’est  parfait  qu'au  moment  où  celte  condition  est 
accomplie. 

Au  nombre  des  autres  conditions  sous  lesquelle*  sont 
contractées  les  obligations  conditionnelles,  on  remarque 
la  eondition  casuelle,  c’est-à-dire,  qui  dépend  du  hasard, 
cl  qui  n’csl  nullement  au  pouvoir  du  créancier  ni  du  débi- 
teur; la  condition  potestative,  qui  fait  dépendre  l’exécu- 
tion de  la  convention  d'un  événement  qu’il  est  au  pouvoir 
de  l’une  ou  de  l’autre  des  partie*  contractante*  de  faire 
arriver  ou  d’empêcher;  cependant  toute  obligation  est 
nulle  lorsqu’elle  a été  contractée  sous  une  condition  po- 
testative, de  la  part  de  celui  qui  s'oblige  ; on  comprend, 
en  effet,  que  si  la  condition  est  telle  que  l’obligé  soit  laissé 
le  maître  de  la  remplir  ou  de  ne  pas  U remplir,  la  con- 
vention se  trouve  illusoire , et  par  conséquent  nulle  et 
comme  non  avenue  ; la  condition  mixte , qui  dépend  tout 
à la  fois  de  la  volonté  d une  des  parties  contractantes  et 
de  la  volonté  d'un  tiers. 

Toute  condition  d’une  chose  impossible , on  contraire 
aux  bonnes  moeurs,  ou  prohibée  par  la  loi,  est  nulle  et 
rend  nulle  la  convention  qui  en  dépend. 

I.a  condition  de  ne  pas  faire  une  chose  impossible  ne 
rend  pas  nulle  l'obligation  contractée  sous  cette  condition. 

Toute  condition  doit  être  accomplie  de  la  manière  que 
les  parties  ont  vraisemblablement  voulu  elentendu  qu’elle 
le  fût. 

Lorsqu’une  obligation  est  contractée  sous  la  condition 
qu’un  événement  arrivera  dans  un  temps  fixe,  cette  con- 
dition est  censée  défaillic  lorsque  le  temps  est  expiré  sans 
que  l’événement  soit  arrivé.  S’il  n’y  a pas  de  temps  fixe, 
la  condition  peut  toujours  être  accomplie;  et  elle  n’est 
censée  défaillie  que  lorsqu'il  est  devenu  certain  que  l’évé- 
nement n’arrivera  pas. 

Lorsqu’une  obligation  est  contractée  sous  la  condition 
qu’un  événement  n’arrivera  pas  dans  un  temps  fixe,  cette 
condition  est  accomplie,  lorsque  le  temps  est  expiré  sans 
que  l’événement  soit  arrivé  : clic  l'est  également  si , avant 
le  terme,  il  est  certain  que  l’événement  n’arrivera  pas;  et 
s’il  n’y  a pas  de  temps  déterminé,  elle  n’est  accomplie 
que  lorsqu'il  est  certain  que  l’événement  n’arrivera  pas. 

La  condition  est  réputée  accomplie  lorsque  c’est  le  dé- 
biteur, obligé  sous  cette  condition,  qui  en  a empêché 
l’accomplissement. 

La  condition  accomplie  a un  effet  rétroactif  au  jour  au- 
quel l’engagement  a été  contracté.  Si  le  créancier  est  mort 
avant  racromplisscmenl  delà  condition,  les  droits  passent 
à son  héritier. 

Le  créancier  peut,  avant  que  la  condition  soit  accomplie, 
exercer  lotis  les  actes  conservatoire*  de  son  droit. 

Le*  obligations  à terme  diffèrent  des  obligations  condi- 
tionnelles, en  ce  qu’icl  le  temps  ne  suspend  pas  rengage- 
ment, et  qu’il  ne  fait  qu’en  retarder  l'exécution.  Ce  qui 


n’cstdû  qu’à  terme  ne  peut  être  exigé  avant  l’échéance  du 
terme  ; mais  ce  qui  a été  payé  d’avance  ne  peut  être  répété. 
Le  terme  est  toujours  stipulé  en  faveur  du  débiteur,  à 
moins  qu'il  ne  résulte  de  la  stipulation  ou  des  circonstan- 
ces, qu’il  a été  aussi  convenu  en  faveur  du  créancier.  Le 
débiteur  ne  peut  plus  réclamer  le  bénéfice  du  terme,  lors- 
qu’il a fait  faillite  , ou  lorsque,  par  son  fait,  il  a diminué 
les  sûretés  qu'il  avait  données  par  le  contrat  à son  créan- 
cier. 

C’est  pourquoi  l’article  418  du  code  de  commerce  porte 
que  l’ouverture  de  la  faillite  rend  exigibles  les  dettes  pas- 
sives non  échues  ; qu’à  l’égard  des  effets  du  commerce  par 
lesquels  le  failli  se  trouvera  être  l'un  des  obligés,  les  au- 
tres obligés  ne  seront  tenus  que  de  donner  caution  pour  le 
paiement  à l’échéance,  s’ils  n’aiment  mieux  payer  immé- 
diatement. Remarquons  toutefois  que  le  commerçant  signa- 
taire de  plusieurs  billets  à ordre,  ne  peut  être  condamné 
h donner  caution  pour  le  paiement  des  billets  non  échus, 
par  cela  seul  qu’il  n’a  pas  pavé  à son  échéance  un  billet 
échu,  lorsque  d’ailleurs  il  est  certain  qu’il  n'a  pas  diminué 
les  sûretés  données  à son  créancier,  et  qu’il  n’est  pas  en 
faillite.  I.a  faillite  du  locataire  autorise  le  bailleur  à de- 
mander caution  hypothécaire,  encore  que  le  failli  offre  du 
garnir  les  lieux  de  meubles  suffisants;  de  même  qu'un 
failli , locataire  d’objets  mobiliers,  peut  être  privé  de  la 
location  par  résiliation  de  bail,  s'il  ne  fournit  caution. 

Les  obligations  alternatives  sont  celles  qui  laissent  à 
celui  qui  s’oblige  ou  au  créancier  le  choix  des  choses  qui 
doivent  être  délivrées.  Ce  choix  appartient  de  droit  au  dé- 
biteur, s'il  n’a  pas  été  expressément  accordé  au  créancier. 

Cependant,  si  l'une  des  deux  choses  promises  ne  pouvait 
être  le  sujet  d’une  obligation,  l’obligation  , au  lieu  d’étre 
alternative,  deviendrait  pure  et  simple. 

Les  obligations  solidaires  le  sont,  soit  entre  les  créan- 
ciers, soit  entre  les  débiteurs  ; dans  le  premier  cas,  la  so- 
lidarité existe,  lorsque  le  titre  donne  expressément  à cha- 
cun des  créanciers  le  droit  de  demander  le  paiement  du 
total  de  la  créance,  et  que  le  paiement  fait  à l'un  d’eux 
libère  le  débiteur,  encore  que  le  bénéfice  de  l’obligation 
soit  partageable  et  divisible  entre  les  divers  créanciers. 
Dans  le  second  cas,  il  y a solidarité  de  la  part  des  débiteurs 
lorsqu’ils  sont  obligés  à une  même  chose,  de  manière  que 
chacun  puisse  être  contraint  pour  la  totalité,  et  que  le 
paiement  fait  par  un  seul  libère  les  autres  envers  les 
créanciers. 

Mais  lorsqu’après  la  dissolution  d’une  société  commer- 
ciale, les  créanciers  renoncent  à la  solidarité  contre  les 
associés,  et  réclament  de  chacun  sa  part  personnelle  dans 
les  dettes,  un  associé  ne  peut  provoquer  la  déclaration  do 
faillite  de  la  société  au  préjudice  de  ses  associés  qui  ont 
payé  leur  part.  F.n  ce  cas,  chaque  associé  est  poursuivi 
pour  une  dette  personnelle , et  non  pour  une  dette  sociale. 
(Cour  de  cassation,  8 août  1820.) 

L’obligation  peut  être  solidaire , quoique  l'un  detf  débi- 
teurs soit  obligé  différemment  de  l’autre  ati  paiement  de  la 
même  chose;  par  exemple,  si  l'un  n’est  obligé  que  con- 
ditionnellement , tandis  que  l’engagement  de  l’antre  est 
pur  et  simplo  ; ou  encore,  si  l’un  a pris  uti  terme  qni  n’est 
pas  accordé  à l’autre. 

La  solidarité  ne  se  présume  pas;  elle  doit  être  expressé- 
ment stipulée,  à moins  qu’elle  ne  doive  avoir  lien  de  plein 
droit  en  vertu  d’une  disposition  expresse  de  la  loi. 

Les  syudics  provisoires  d’une  faillite  sont  tous  sofidai- 
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renient  responsable*  de  leur  gestion.  (Cour  de  cassation , 
18  janv.  1814.) 

L'obligation  est  divisible  ou  Indivisible , selon  qu’elle 
a pour  objet  ou  une  chose  qui , dans  sa  livraison , ou  un 
fait  qui . dans  l'exécution  , est  ou  n'est  pas  susceptible  de 
division . soit  matérielle , soit  intellectuelle.  L'obligation 
est  indivisible , quoique  la  choseou  le  fait  qui  en  est  l'objet 
soit  divisible  par  sa  nature,  si  le  rapport  sous  lequel  il  est 
considéré  dans  l'obligation  ne  la  rend  pas  susceptible  d'exé- 
cution partielle. 

La  solidarité  stipulée  ne  donne  pas  à l'obligation  le  ca- 
ractère d'indivisibilité. 

Enfin , les  obligations  avec  clauses  pénales , sont  celles 
qui  renferment  des  conditions  au  moyen  desquelles  la  per- 
sonne s'engage  à quelque  chose  en  cas  de  l'inexécution  de 
la  convention  à laquelle  elle  s’oblige. 

Cette  clause  est  la  compensation  des  dommages  que  le 
créancier  souffre  de  l'inexécution  de  l'obligation  princi- 
pale. Il  ne  peut  demander  en  même  temps  le  principal  et 
la  peine,  à moins  qu'elle  n'ait  été  stipulée  pour  le  simple 
retard. 

Les  obligations  résultant  des  contrats  s’éteignent  par  le 
paiement,  par  la  novation , qui  a lieu  lorsque  le  débiteur 
contracte  envers  son  créancier  une  nouvelle  dette  qui  est 
substituée  à l'ancienne,  ou  lorsqu'un  nouveau  débiteur  est 
substitué  à l'ancien  qui  est  déchargé  par  le  créancier,  ou 
enfin  lorsque , par  l'effet  d’un  nouvel  engagement,  un  nou- 
veau créancier  est  substitué  à l'ancien  envers  lequel  le  dé- 
biteur t«  trouve  déchargé.  Cependant,  en  général,  le 
paiement  d'une  dette  quelconque  au  moyen  d’effets  de 
commerce,  n'opère  pas  novation.  L'obligation  subsiste 
jusqu’au  paiement.  Ainsi  le  vendeur  qui,  dans  l'acte  de 
vente,  déclare  avoir  été  payé  comptant  eu  billets  de  com- 
merce, n’est  pas  réputé  donner  quittance  absolue  du  prix 
de  vente , faire  novation  à sa  créance  de  vendeur,  et  con- 
sentir à n’étre  qu’un  simple  créancier,  en  tant  que  porteur 
•le  billets  de  commerce.  La  précaution  de  mentionner  que 
le  prix  est  compté  en  billets , laisse  sous-entendu  qu'il  y a 
quittance,  sauf  encaissement  ; ou  qu’à  défaut  de  paie- 
ment des  billets,  ii  n'y  aura  pas  de  quittance,  et  que  la 
vente  sera  résoluhle.  Mais,  d’un  autre  côté,  lorsqu’un  dé- 
biteur a remis  chez  un  banquier  des  fonds  pour  acquitter 
la  dette,  s'il  arrive  que  ic  créancier,  au  lieu  de  loucher 
les  fonds  mêmes  , consent  à recevoir  du  banquier  une  let- 
tre de  change,  le  débiteur  n'en  est  pas  moins  valablement 
libéré;  de  (elle  sorte  que  si,  par  événement,  la  lettre  de 
change  n'est  pas  payée  à son  échéance,  et  que  le  banquier 
fasse  faillite,  la  perle  en  résultant  tombe  à la  seule  charge 
du  créancier,  sans  aucun  recours  de  sa  pari  contre  le  dé- 
biteur. (Cour  royale  de  Bourges  , 32  août  1828.) 

Les  obligations  s'éteignent  encore  par  la  remise  volon- 
taire du  litre  original  sous  signature  privée,  ou  de  la 
grosse  du  titre,  par  le  créancier  au  débiteur. 

Remarquons  à ce  sujet  qu’il  a été  jugé  par  la  Cour  de 
cassation,  le  5 juin  1818,  que  les  associés  d'un  établisse- 
ment commercial , quoique  obligés  sur  la  totalité  de  leur 
avoir  social  et  personnel  ou  extrà-social,  ne  sont  cepen- 
dant obligés  qu'au  titre  de  société.  Si  doue  la  société 
tombe  en  faillite,  et  que,  par  concordat,  il  leur  soit  fait 
une  remise  en  la  qualité  d'associés , celle  remise  les  libère 
quant  à leur  avoir  pcrsouucl , tout  aussi  bien  que  relati- 
vement à leur  avoir  social  ; et  il  oc  faut  pas  dire  que , pour 
libérer  leur  avoir  personnel,  il  faudrait  que  les  créanciers 


de  la  société , en  faisant  une  remise , eussent  renoncé  à cet 
avoir  personnel;  il  est  vrai , au  contraire , que  celle  remise 
emporte  cette  renonciation , à moins  de  réserve  contraire. 

L'obligation  s’éteint  par  la  compensation , qui,  lors- 
que deux  personnes  se  trouvent  débitrices  l'une  envers 
l'autre,  éteint  les  deux  dettes  de  plein  droit , par  la  seule 
force  de  la  loi,  même  à l'insu  des  débiteurs  ; par  la  confu- 
sion , lorsque  les  qualités  de  créancier  et  de  débiteur  se 
réunissent  dans  la  même  personne  ; par  la  perle  de  la 
chose,  lorsque  le  corps  certain  et  déterminé  qui  était  l’ob- 
jet de  l'obligation  vient  à périr,  est  mis  hors  du  commerce, 
ou  se  perd  de  manière  qu'un  eu  ignore  absolument  l'exis- 
tence , pourvu  toutefois  qu'il  n'y  ail  pas  de  la  faute  du  dé- 
biteur, ou  qu'il  n’ait  pas  été  mis  en  demeure  avant  la 
perte  : lors  même  que  le  débiteur  est  en  demeure,  et  s’il 
ne  s'est  pas  chargé  des  cas  fortuits,  l'obligation  est  éteinte 
dans  le  cas  oii  la  chose  eût  également  péri  chez  le  créan- 
cier, si  elle  lui  eût  été  livrée. 

Le  débiteur  est  tenu  de  prouver  le  cas  fortuit  qu'il  allè- 
gue. Ainsi  lu  fabricant  auquel  des  marchandises  ont  été 
coudées  pour  les  mettre  en  œuvre,  est  responsable  de  la 
perte  de  ces  marchandises , arrivée  dans  l'incendie  de  sa 
propre  maison.  Il  y a dans  ce  cas  présomption  légale  que 
l’incendie  a eu  lieu  par  la  faute  ou  négligence  du  fabri- 
cant, à moins  qu’il  ne  prouve  que  l’incendie  est  seulement 
l’effet  d'uu  événement  de  force  majeure.  (Cour  de  cassa- 
tion, 14  juin  1827.)  Les  obligations  s’éteignent  enfin  par 
l’action  en  nullité  ou  en  rescision  qui,  dans  tous  les 
cas  ou  clic  n'est  pas  limitée  à un  moindre  temps  par  une 
loi  particulière,  peut  être  exercée  pendant  dix  ans , par 
l’effet  de  la  condition  t'ésolutoire , que  nous  avons  expli- 
quée plus  haut , cl  par  la  prescription. 

La  simple  lésion,  à moins  qu'elle  résulte  d'un  événe- 
ment casuel  et  imprévu,  donne  lieu  à la  rescision  du  con- 
trat, en  faveur  du  mineur  non  émancipé,  contre  toutes 
sortes  de  conventions,  et  en  faveur  du  mineur  émancipé, 
contre  toutes  conventions  qui  excèdent  les  bornes  de  sa 
capacité. 

Le  mineur  commerçant,  banquier  ou  artisan,  n'est  pas 
restituable  contre  les  engagements  qu'il  a pris  à raison  de 
son  commerce,  ou  de  son  arl,  mais  il  faut  qu’il  ait  été 
émancipé  suivant  l'article  487  du  code  civil , et  qu’il  ait 
rempli  les  formalités  prescrites  par  l'article  S du  code  de 
commerce. 

Telles  sont  les  règles  générales  applicables  aux  contrats. 
Mou*  en  avons  retranché  ce  qui  pouvait  sc  rattacher  plus 
particulièrement  aux  convention»  purement  civiles, et  nous 
nous  sommes  uniquement  appliqué  à reproduire  les  dis- 
positions principales  qui  dominent  cet  acte  important,  et 
auxquelles,  ainsi  que  nous  l'avons  dit  au  commencement 
de  cel  article,  sont  soumis,  comme  tous  les  autres,  les 
contrats  de  commerce , indépendamment  dus  règles  parti- 
culières que  la  loi  a tracées  pour  chacun  d’eux.  Ces  con- 
trats sont  l'objet  d'ailiclcs  spéciaux  qui  concernent  princi- 
palement les  rouirais  d'assurance , les  contrats  à la  grosse, 
les  contrats  et  actes  de  société,  à quoi  il  faut  ajouter  les 
effets  de  commerce , qui  soûl  bien  aussi  des  coulrats,  et 
enfin  le  contrat  de  change. 

Co  dernier,  qui  esl  la  convention  par  laquelle  une  per- 
sonne s'oblige  à faire  payer,  dans  un  lieu  désigué,  une 
gomme  déterminée,  pour  la  valeur  qu'elle  reçoit  ou  doit 
recevoir  dans  un  autre  lieu  que  celui  ou  la  somme  pro- 
mise sera  payée,  uu  doit  pas  être  confondu  avec  la  lettre 
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de  change;  celle-ci , suivant  Pothier,  appartient  à l'exécu- 
tion du  contrat  de  change;  elle  est  le  moyen  par  lequel  ce 
contrat  s'exécute;  elle  le  suppose  et  l'établit,  mais  elle 
n’est  pas  le  contrat  même. 

La  partie  de  la  législation  qui  régit  les  contrats  méri- 
tait ici  quelques  développements.  Les  régies  qui  précèdent, 
les  exemples  que  nous  avons  cités,  et  qui  sont  tous  pui- 
sés dans  les  décisions  des  tribunaux , nous  ont  paru  suffi- 
sants pour  donner  une  idée  exacte  du  vrai  caractère  de  ces 
actes  qui  jouent  un  si  grand  rôle  dans  les  opérations  com- 
merciales. dont  ils  sont  une  des  hases  les  plus  importantes. 
Voir  Assiuarce , Actes  de  Société,  Prêt  à la  crosse, 
Sociétés.  Adolphe  Trebuchet. 

CONTRE- GO  EUR.  V.  ClERIHÉE. 

contrefaçon.  ( Législation  industrielle.  ) La  loi  rè- 
gle l’exercice  et  le  droit  de  propriété;  elle  en  indique  le 
caractère,  et.  par  extension,  par  une  analogie  que  l'inté- 
rêt de  la  société  lui  commande  de  reconnaître , elle  s'oc- 
cupe aussi  de  ce  qui  doit  paraître  insaisissable  au  premier 
abord,  c'est-à-dire  des  produits  de  la  pensée;  elle  leur 
imprime,  dans  certains  cas  prévus  par  elle,  le  caractère 
et  les  effets  d’une  propriété  de  choses  matérielles;  elle 
assure  cnAn  à relui  qui  agrandit  le  domaine  des  sciences 
et  des  arts,  qui  enrichit  par  des  inventions  utiles  l'indus- 
trie de  son  pays,  la  propriété  de  ses  découvertes;  elle  le 
couvre  de  son  égide,  et  le  défend  contre  cette  foule  de 
plagiaires  et  d'imitateurs  incapables  de  rien  créer,  et  qui 
sc  (rainent,  pour  en  tirer  un  plus  grand  lucre,  à la' suite 
des  idées  des  autres.  Aussi , cl  surtout  depuis  que  la  décou- 
verte de  l'imprimerie  a permis  de  reproduire  aisément  tous 
les  travaux  de  l'esprit  humain,  le  législateur  a cherché  à 
réprimer  tout  ce  qui  pouvait  constituer  des  fraudes  de  ce 
genre , et  les  règlement»  qui  ont  paru , à diverses  époques 
sur  l’imprimerie  et  la  librairie,  renferment  tous  quelques 
dispositions  contre  les  contrefacteurs.  Nous  citerons  parmi 
ceux  qui  présentent  les  documents  les  plus  précieux , l'or- 
donnance de  Moulins  de  1566;  la  déclaration  de  Char- 
les l\ , du  16  avril  1571  ; les  lettres  patentes  de  Henri  III, 
du  12  octobre  1586;  la  déclaration  de  1626;  les  lettres- 
patentes  de  Louis  XIII,  du  27  décembre  1617;  l’ordon- 
nance de  1629;  le  règlement  de  1618;  l'édit  de  1686,  et 
enfin  les  deux  arrêts  du  conseil  du  30  août  1777,  qui  ont 
été  en  vigueur  jusqu'à  la  révolution , et  qui  complètent  la 
séiie  de»  anciens  règlements  sur  celle  matière. 

Depuis  l'année  1789,  de  nombreuses  dispositions  légis- 
latives ont  de  nouveau  proclamé  ce  grand  principe  de  la 
propriété  des  choses  immatérielles.  Ces  règlements  qui, 
nous  devons  le  dire,  ne  sont  plus  en  harmonie  suffisante 
avec  nos  institutions  actuelles,  et.  qui  par  des  motifs  qu’il 
serait  trop  long  d’exposer  ici,  demanderaient  une  grande 
et  complète  réforme,  peuvent  sc  diviser  eu  trois  séries, 
savoir  : 1°  ceux  relatifs  à la  propriété  des  ouvrages  d'arts, 
de  sciences  ou  de  littérature;  2n  ceux  sur  les  brevets  d'in- 
vention, publiés  depuis  les  7 janvier  et  25  mai  1791,  jus- 
qu’au 25  janvier  1807,  et  qui  sont,  en  outre,  l'objet  d’une 
instruction  ministérielle  excellente,  en  date  du  1»  juil- 
let 1817  ; cl  3»  ceux  concernant  la  propriété  des  dessins 
sur  étoffe,  cl  des  marques  empreintes  aux  différents  pro- 
duits des  fabriques.  Ces  derniers  font  partie  des  règle- 
ments portant  création  des  conseils  des  prud'hommes,  et 
nous  aurons  peu  de  choses  à en  dire  ici. 

Les  lois  concernant  la  contrefaçon  d'ouvrages  de  litté- 
rature, de  sciences,  d’arts,  etc.,  sont  la  loi  du  19  juil- 


let 1793,  les  décrets  des  l«r  germinal  an  xm  (mari  1805), 
8 juin  1806,  20  février  1809,  5 février  1810,  6 juillet 
1810,  et  l'ordonnance  royale  du  12  janvier  1820.  Ces  rè- 
glements consacrent  les  principes  que  nous  allons  exposer. 

Les  auteurs  d'écrits  en  tout  genre,  les  compositeurs  de 
musique,  les  peintres  et  dessinateurs  qui  font  graver  des 
tableaux  ou  dessins,  jouissent,  durant  leur  vie  entière,  du 
droit  exclusif  de  vendre,  faire  vendre,  distribuer  leurs  ou- 
vrages par  toute  la  France,  cl  d'en  céder  la  propriété  en 
tout  ou  en  partie.  On  doit  entendre  ici  par  les  mots  écrits 
en  tout  genre,  les  traductions,  les  écrits  en  langue  étran- 
gère, les  recueils,  compilations  et  autres  ouvrages  de  cette 
nature,  lorsqu’ils  ont  exigé  dans  leur  exécution  le  discerne- 
ment du  goûlfle  choix  de  la  science,  le  travail  de  l'esprit  ; ' 
lorsqu'enfin,  loin  d'élre  la  simple  copie  d'un  ou  de  plusieurs 
autres  ouvrages,  ils  ont  été  le  produit  de  conceptions  pro- 
pres à l'auteur,  et  d'après  lesquelles  l'ouvrage  a pris  une 
forme  nouvelle  ou  un  caractère  nouveau  (C.  de  cass., 

2 décembre  1814).  Dans  le  cas  où  il  y a cession  de  la 
propriété  des  ouvrages  ci-dessus,  le  cessionnaire  a le 
droit,  comme  partie  civile,  de  poursuivre  le  contrefac- 
teur. 

Les  cessionnaires  des  auteurs,  les  héritiers  autres  que 
les  enfants,  jouissent  des  mêmes  droits  que  ces  auteurs 
pendant  10  ans  après  leur  mort.  Les  enfants  d'un  auteur 
mort  jouissent  de  la  propriété  de  scs  ouvrages  pendant 
20  ans;  la  veuve  en  jouit  |»cu)daot  sa  vie,  si  les  conven- 
tions matrimoniales  lui  en  donnent  le  droit;  autrement 
elle  est  assimilée  aux  héritiers  simples,  dans  le  cas  toute- 
fois ou  la  loi  lui  défère  la  succession  de  son  mari. 

Les  propriétaires  par  succession,  ou  à un  autre  litre, 
d’un  ouvrage  posthume,  ont  les  mêmes  droits  que  l'auteur, 
et  les  dispositions  des  lois  sur  la  propriété  exclusive  des 
auteurs  et  sur  sa  durée  leur  sont  applicables;  mais  ces 
œuvres  doivent  être  imprimées  séparément  et  ne  peuvent 
être  jointes  à une  nouvelle  édition  des  ouvrages  déjà  pu- 
bliés et  devenus  propriété  publique. 

Tout  citoyen  qui  met  au  jour  un  ouvrage , soit  de  litté- 
rature ou  de  gravure , dans  quelque  genre  que  ce  soit, 
est  obligé  d’en  déposer  deux  exemplaires  à la  Bibliothèque 
royale,  faute  de  quoi  il  ne  peut  ]K>ursuivre  en  justice  les 
contrefacteurs. 

La  loi  du  19  juillet  1793  ne  garantissait  le  droit  de  pro- 
priété des  ouvrages  que  moyennant  le  dépôt  de  deux 
exemplaires  à la  Bibliothèque  nationale.  Le  décret  du 
5 février  1810  a exigé  le  dépôt  de  cinq  exemplaires  par 
les  imprimeurs  ; ce  nombre  a été  réduit  à deux  par  l'or- 
donnance du  9 janvier  1828  : mais  on  a demandé  s’il  fal- 
lait que  les  auteurs  déposassent  deux  exemplaires,  aux 
termes  de  la  loi  du  19  juillet  1793,  et  que  deux  autres 
exemplaires  fussent  déposés  par  les  imprimeurs,  aux  ter- 
mes de  l'ordonnance  du  9 janvier  1828.  Par  un  arrêt 
du  30  juin  1832,  la  Cour  de  cassation  a décidé  que  le  dé- 
pôt de  quatre  exemplaires  était  nécessaire;  mais,  par  un 
autre  arrêt  du  1er  mars  1854,  elle  a décidé  que  deux  suf- 
fisaient : ce  dernier  nombre  est  celui  qui  est  définitivement 
adopté. 

Les  règlements  qui  précèdent  s'appliquent  aux  contre- 
façons en  sculpture,  qui  comprennent  les  moules,  contre- 
moules  et  estampes,  aux  gravures  ci)  médailles  et  en 
pierres  fines.  Les  copies  exactes  des  ouvrages  de  sculpture, . 
soit  d'une  plus  forte,  soit  d'une  moiudrc  proportion  que 
le  modèle,  sont  également  considérées  comme  contrefaçons, 
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quand  le  propriétaire  de  l’original  ne  le*  a pas  autorisées. 
Remarquons  toutefois  que  le  dépôt  n'est  pas  exigé  pour 
les  ouvrages  de  sculpture  ; par  conséquent  les  contrefac- 
teurs ne  peuvent  excipcr  du  défaut  de  dépôt  pour  ne  pas 
être  poursuivis.  (Arrêt  de  la  Cour  de'cass.  du  17  novem- 
bre 1814.) 

Les  livres  d’église,  les  heures  et  prières  ne  peuvent  être 
imprimés  ou  réimprimés  que  d'après  la  permission  donnée 
par  l’évéque  diocésain,  laquelle  permission  doit  être 
textuellement  rapportée  et  imprimée  en  tête  de  chaque 
exemplaire. 

Les  imprimeurs,  les  libraires,  qui  feraient  imprimer  ou 
réimprimer  ces  ouvrages  sans  celte  permission , sont 
poursuivis  comme  contrefacteurs. 

Les  manuscrits  des  archives  des  ministères,  ceux  des 
bibliothèques  royales,  départementales  et  communales, 
ou  des  autres  établissements  du  royaume,  soit  que  ces 
manuscrits  existent  dans  les  dépôts  auxquels  ils  appar- 
tiennent, soit  qu'ils  en  aient  été  soustraits,  ou  que  leurs 
minutes  n'y  aient  pas  été  déposées  aux  termes  des  anciens 
règlements,  sont  la  propriété  de  l’État,  et  ne  peuvent  êlre 
imprimés  et  publiés  sans  son  autorisation. 

Il  c»t  défendu  à toutes  personnes  d’imprimer  et  débiter 
le»  fois,  ordonnances  et  règlements  d'administration  pu- 
blique. avant  leur  insertion  et  publication  par  la  voie  du 
Bulletin  des  lois,  au  chef-lieu  du  département. 

Les  éditions  faites  en  contravention  de  celte  disposition 
sont  saisies  et  confisquées. 

Toute  édition  d'écrits,  de  composition  musicale,  de 
dessin,  de  peinture  ou  de  toute  autre  production,  impri- 
mée ou  gravée  en  entier  ou  en  partie,  au  mépris  des  lois 
et  réglements  relatés  ci-deiius,  est  une  contrefaçon  con- 
stituant un  délit.  (Code  pénal,  art.  425.)  Il  en  est  ainsi  du 
débit  d'ouvrages  contrefaits,  de  l’introduction  sur  le  ter- 
ritoire françjis  d’ouvrages  qui,  après  avoir  été  imprimés 
eu  France,  ont  été  contrefaits  chez  l'étranger.  (/</.  426.) 

Le  contrefacteur  ou  l’introducteur  encourent  une 
amende  de  100  fr.  au  moins,  et  de  9,000  fr.  au  plus; 
l’amende  prononcée  contre  le  débitant  est  de  95  fr.  au 
moins,  et  de  500  fr.  ail  plus.  La  confiscation  de  l’édition 
cootrefaile  est  prononcée  tant  contre  le  contrefacteur  que 
contre  l'introducteur  ou  le  débitant.  Les  planches,  moules 
ou  matrices  des  objets  contrefaits,  sont  aussi  confisqués. 
(/</.  427.) 

Tout  directeur,  tout  entrepreneur  de  spectacle,  toute 
association  d'artistes,  qui  fait  représenter  sur  son  théâtre 
des  ouvrages  dramatiques  au  mépris  des  lois  et  règlements 
ci  dessus,  est  puni  d’une  amende  de  50  fr.  au  moins,  do 
500  au  plus,  et  de  la  confiscation  des  recettes,  {/d.  428.) 

Dans  les  ca»  prévus  par  les  articles  précédents  du  code 
pénal,  le  produit  des  confiscations,  ou  les  recettes  confis- 
quée», sont  remis  au  propriétaire,  pour  l’indemniser 
d’autant  du  préjudice  qu’il  a souffert  ; le  surplus  de  son 
indemnité,  ou  l'entière  indemnité,  s'il  n'y  a eu  ni  vente 
d’objets  confisqué»,  ni  saisie  de  recettes,  est  réglé  par  les 
voies  ordinaires.  ( !d . 129.) 

Ajoutons  connue  complément  aux  dispositions  qui  pré- 
cèdent, qu'il  résulte  de  nombreux  arrêta  rendus  par  les 
cours  royales  et  par  U cour  de  cassation,  que  celui  qui 
réimprime  ou  grave  en  France,  sans  la  permission  de  son 
auteur,  un  ouvrage  publié  en  pays  étranger,  n’est  pas  con- 
sidéré comme  contrefacteur  ; 

Que  let  auteurs  étrangers  qui  publient  en  France  des 
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ouvrages  non  encore  publiés  en  pays  étranger,  ou  leurs 
cessionnaires  qui  se  sont  conformés  à la  loi,  peuvent  pour- 
suivre devant  les  tribunaux  de  France  les  contrefacteurs 
de  ces  ouvrages  ; 

Que  le  dépôt  qu'un  auteur  étranger  fait  en  France  d’un 
ouvrage  par  lui  publié  en  pays  étanger , n'a  pas  l’effet  de 
lui  conserver  la  propriété  exclusive  de  l’ouvrage,  si  déjà, 
et  antérieurement  au  dépôt,  l’ouvrage  avait  été  publié  en 
France  à la  suite  de  la  publication  faite  à l'étranger.  Kn 
un  tel  cas,  l’ouvrage,  nonobstant  le  dépôt,  reste  dans  le 
domaine  public  , et  peut  dès  lors  être  gravé  ou  imprimé 
par  toute  personne,  sans  qu’il  y ait  contrefaçon; 

Que , pour  qu’il  y ait  délit  de  contrefaçon  punissable,  il 
n'est  pas  nécessaire  que  l’ouvrage  ait  été  entièrement  im- 
primé , ou  même  qu’il  ait  été  vendu  des  exemplaires  de 
l'édition  contrefaite;  qu’à  cet  égard,  il  suffit  que  quelques- 
unes  des  feuilles  de  l’ouvrage  aient  été  contrefaites  et 
saisies; 

Qu'il  y a contrefaçon  lorsque,  sans  la  permission  du 
propriétaire  ou  de  son  cessionnaire,  un  ouvrage  est  réim- 
primé sous  le  même  litre  que  l’édition  originale  , encore 
que  la  réimpression  porte  cette  addition  : nouvelle  édi- 
tion, augmentée  ; que  , dans  le  fait  cette  nouvelle  édition 
contienne  des  changements  et  additions  à l’ouvrage  pré- 
tendu contrefait , et  que  , d'ailleurs  , elle  soit  annoncée 
comme  faite  à une  autre  époque,  comme  sortie  des  presses 
d’un  autre  imprimeur,  comme  mise  en  vente  chez  un 
autre  libraire;  qu'enAn,  il  y a contrefaçon  dans  le  sens 
de  la  loi  lorsque , entre  l’ancien  ouvrage  et  le  nouveau,  il 
y a assimilation  dans  les  termes,  analogie  dans  les  élé- 
ments et  même  ordre  dans  l'exécution,  à quelques  sup- 
pressions près  ; que  cependant,  lorsqu’un  titre,  ici  que  celui 
de  Dictionnaire  de  Biographie  est  une  expression  géné- 
rique cousacrée  par  l'usage,  il  peut  être  pris  par  tout  le 
monde,  pour  un  même  genre  d’écrits  ; 

Que  l’auteur  d’un  ouvrage  , qui  en  a fait  le  dépôt  pres- 
crit par  la  loi,  peut  poursuivre  les  contrefacteurs,  encore 
que  le  dépôt  (fait  toutefois  avant  l'émission  de  la  plainte) 
soit  postérieur  à la  contrefaçon  ; 

Que  lorsqu'un  lihraire  fond,  dans  l'édition  d'un  ouvrage 
qu'il  a le  droit  d'imprimer,  uu  autre  ouvrage  dont  il  n'a 
pas  la  propriété , les  dommages-intérêts,  à raison  de  celte 
contrefaçon  partielle,  ne  doivent  pas  être  élevés  à la  va- 
leur de  l'ouvrage  entier , mais  calculés  seulemcul  d'après 
la  valeur  de  la  portion  d’ouvrage  qui  n'appartenait  pas  à 
l'éditeur  ; 

Qu'cnfin , lorsqu'un  procédé  industriel , garanti  par  un 
brevet  d’invention,  a pour  effet  de  donner  un  apprêt  nou- 
veau à un  tissu  déjà  connu  , la  contrefaçon  du  procédé 
donne  lieu  à la  confiscation  du  tissu  apprêté  , en  ce  que 
l’apprét  étant  inhérent  au  tissu  , il  est  impossible  de  con- 
fisquer l'un  saus  l'autre. 

Le  mol  Brevet  d’hivkhtiox  renferme  l'exposé  de  la  lé- 
gislation qui  le  régit,  et  nous  n'avous  rien  à ajouter  aux 
puissantes  observations  de  noire  collaborateur  M.  Blan- 
qui  ; nous  reuverrons  donc  à cet  article,  pour  ce  qui  con- 
cerne les  contrefaçons  eu  celte  matière. 

U nous  reste  à ajouter  quelques  mots  pour  ce  qui  est 
relatif  aux  contrefaçons  de  dessins  sur  étoffes,  contrefa- 
çons dont  nous  avons  déjà  parlé  daus  notre  article  Con- 
seil DE  PRLU'aoaaES. 

Les  contrefaçons  de  dessins  sur  étoffes  sont  l’une  des 
plus  graves  qui  puissent  atteindre  l'industrie.  Un  fabri- 
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rant  dépense  souvent  «les  iadhiim  considérable!  avant  de 
découvrir  des  dessins  qui  puissent  plaire  au  publie  ; et 
lorsqu'il  a réussi,  lorsque  la  mode  l'a  récompensé  de  tes 
longues  recherches  et  de  ses  sacrifices,  un  essaim  de  con- 
trefacteurs vient  s'emparer  du  dessin  , et , comme  il  ne 
leur  a coûté  ni  peines  ni  dépenses . ils  peuvent  l'établir  à 
un  prix  bien  moins  élevé  que  l'auteur,  et  celui-ci  se  trouve 
privé  du  fruit  de  scs  laborieux  et  dispendieux  essais.  I.a 
loi  devait  donc,  aussi  bien  dans  l'intérêt  général  du  com- 
merce que  dans  celui  des  fabricants  eu  particulier,  pren- 
dre les  dispositions  nécessaires  pour  arrêter  ces  abus 
scandaleux.  La  loi  du  19  mars  1806  , sur  les  conseils  des 
prud'hommes  ( voir  ce  mol  ) , a autorisé  les  fabricants  de 
Lyon  à revendiquer  la  propriété  des  dessins  de  leur  in- 
vention , pourvu  qu'ils  eussent  déposé  des  échantillons 
pliés , sou»  enveloppe  . aux  archives  du  conseil  des  pru- 
d'hommes; ces  dispositions  ont  été  étendues  depuis  à toutes 
les  villes  oii  celte  institution  a été  créée  , et  l'ordonnance 
royale  du  17  août  1825,  fréquemment  appliquée  par  les 
tribunaux  (voyez  notamment  les  jugements  du  tribunal  de 
Commerce  de  Paris  des  14  août  1829  et  7 avril  1850), 
dispose  que,  dans  les  lieux  où  il  n'y  a pas  de  conseils  do 
prud'homme»,  les  échantillons  des  dessins  devront  être  dé- 
posés au  greffe  du  Tribunal  de  Commerce,  et,  à leur  défaut, 
au  greffe  du  Tribunal  Civil,  si  l'inventeur  veut  avoir  le  droit 
de  revendiquer  duvaut  ces  tribunaux  la  propriété  de  ces 
dessins.  Kn  effet,  tans  ce  dépût,  qui  équivaut,  pour  les 
dessina,  à l'obtention  des  brevets  d'invention,  on  ne  pour- 
rait jamais  établir, d'une  manière  certaine  et  authentique, 
la  date  de  l'invention  , et  il  deviendrait  presque  impossi- 
ble de  poursuivre  des  contrefacteurs , et  d'obtenir  ainsi 
les  dommages-intérêts,  suivant  l'article  1584  du  code  ci- 
vil , qui  doit  être  considéré  comme  la  base  de  tous  les  rè- 
gh-menl»  relatifs  aux  contrefaçons,  et  qui  porte:  que  tout 
fait  quelconque  de  l'homme  qui  cause  à autrui  un  dom- 
mage , oblige  celui  par  la  faute  duquel  il  est  arrivé  à le 
réparer. 

Mais  s'il  importe  de  poursuivre  les  contrefacteurs  , il 
importe  aussi  de  se  défendre  contre  les  prétentions  des 
inventeurs  qui  voudraient  intenter  des  procès , même 
pour  des  dessins  présentant  une  grande  analogie  avec  le 
leur.  Car  , enfin  , les  créalious  de  l'esprit  sont  variées,  et 
si  l'ou  ne  peut  admettre  que  deux  hommes  arrivent  à créer 
un  dessin  identiquement  le  même  , on  ne  peut  se  refuser 
à reconnaître  que  leurs  idées  peuvent  se  rapprocher  beau- 
coup, et  produire  des  dessins  à peu  près  semblables.  C’est 
dans  ces  circonstances  que  la  sagesse  et  les  lumières  des 
tribunaux  cl  des  experts,  devant  lesquel*  sont  renvoyée» 
ces  graves  questions,  peuvent  empêcher  que  les  règlements 
sur  les  contrefaçons  ne  deviennent  la  source  de  tracas- 
series injustes  cl  de  procès  continuels,  qui  ne  manqueraient 
pas  d’apporter  de  graves  perturbations  dans  l'industrie. 

Les  observations  qui  précèdent  s'appliquent  en  partie 
aux  contrefaçons  des  marques , qui  sont  régies  par  les 
même»  lois  que  les  dessins  sur  étoffes,  et  qui  entraînent 
eu  outre  les  peines  prononcées  par  les  lois  des  25  germi- 
nal an  xi  et  28  juillet  1824. 

Des  principes  exposés  ci-dessus , et  de  l'ensemble  des 
règlements  qui  statuent  sur  les  contrefaçons  de  tous  gen- 
res, il  résulte  que,  pour  toute  invention,  pour  tout  travail, 
quel  que  soit  son  degré  d'utilité,  ion  mérite,  l'auteur  qui 
veut  en  jouir  et  éviter  que  d'autres  s'emparent  induement 
de  son  travail,  doit,  s’il  s’agit  d’objets  inventés,  perfec- 


tionnés ou  importés  et  concernant  l'industrie,  prendre  un 
brevet  d'invention;  s’il  s'agit  de  travaux  d’arts  ou  de  lit- 
térature, en  faire  le  dépôt  prescrit  à la  Uihliolhèquo 
royale;  et  enfin  , s’il  s'agit  de  dessins  sur  étoffes,  ou  üo 
marques  empreinte»  aux  différents  produits  de  fabriques, 
déposer  le  modèle  du  dessin  ou  de  la  marque  au  conseil 
des  prud'hommes.  La  seule  différence  qui  existe  entre  les 
droits  des  auteurs  placés  dans  l’une  ou  l'autre  de  ces  ca- 
tégories, c'est  que  les  brevets  d’invention  ne  s'accordent 
que  pour  un  temps  limité  , et  moyennant  le  paiement  de 
sommes  assez  élevées,  que  la  propriété  du  dessin  ou  de  la 
marque  peut  être  perpétuelle  et  n’exige  qu’une  faible  ré- 
tribution , et  que  le  simple  dépôt  d’ouvrages  de  librairie 
ou  d'arts  en  attribue  la  propriété  à leur  auteur , pendant 
toute  leur  vie  , sans  occasionner  de  frais.  La  raisou  de 
cette  différence  est  facile  à saisir , mais  ces  détails  nous 
entraîneraient  loin  des  bornes  de  cet  article. 

Adolpiie  Trebuchet. 

contre- fiche.  {Construction.)  Pièce  de  bois  ioclinée 
qui,  dans  un  système  de  Cuarfextb  , et  principalement 
d'ÉTAiERENT,  est  employée  de  façon  à conlrebutcr. 

contre-fort.  ( Construction .)  Pilier  ou  Dosseret 
saillant,  adhérent  à un  Min,  et  qu'on  établit,  soit  de  dis- 
tance en  distance  au  droit  des  murs  de  clôture  d'une 
ccrtaioc  étendue  et  d'une  hauteur  un  peu  considérable 
pour  en  empêcher  le  déversement,  ou  de  ceux  de  terrasse 
ou  de.  soutènement  pour  contribuer  à supporter  l’effort 
des  terres;  soit  encore  au  droit  des  murs  de  face  ou  de 
refend,  etc.,  qui  reçoivent  la  retombée  d'un  Arc  ou  d’une 
Voûte  ou  la  portée  d'une  forte  pièce  de  Corblk  ou  de 
Plahcrer,  pour  s'opposer  à la  Poussée  qui  pourrait  en 
résulter.  Goublier. 

contrehdr.  ( Construction .)  On  appelle  ainsi,  1°  l’ex- 
cédant d'épaisseur  qu'on  donne  à un  Mur  , soit  lorsqu'il 
forme  mur  de  terrasse  ou  de  soutènement , soit  lorsqu'il 
reçoit  la  retombée  d'une  Voûte,  afin  de  lui  donner  la  force 
nécessaire  pour  résister  à la  poussée;  dans  ce  cas,  le  con- 
tre-mur doit  être  construit  en  même  temps  que  le  mur 
principal,  du  moins  y être  relié  avec  soin;  2°  ou  bien  un 
mur  de  faible  épaisseur  qu'on  établit,  sans  i'y  relier, 
contre  un  mur  principal,  quand  il  est  nécessaire  de  le 
préserver,  comme,  par  exemple,  quand  on  veut  y adosser 
une  Cukhixéi  ou  une  Force,  ou  un  dépôt  de  matières 
susceptibles  de  le  détériorer,  etc. 

Gourlirr. 

CONTROLE  DES  MATIERES  d’or  et  d'argent.  ( Ad- 
ministration.)  De  tout  temps,  la  sollicitude  du  gouverne- 
ment s’est  portée  sur  la  fabrication  des  matières  d’or  cl 
d'argent.  La  facilité  avec  laquelle  ces  matières  peuvent  être 
altérées,  le  préjudice  considérable  que  ces  altérations  font 
éprouver  au  commerce  et  au  trésor, et,  d’un  autre  cdlé,  la 
nécessité  d'opérer  un  alliage  qui  donne  plus  de  consistance 
à ces  métaux,  ont  dû  faire  intervenir  la  législation  dans  les 
titres  qu'ils  devaient  avoir;  aussi,  grâce,  en  partie,  à la 
sévérité  des  règlements  sur  celte  matière , l'industrie  de 
notre  nation  s’est  constamment  distinguée  parmi  celle  des 
autres  peuples,  pour  la  pureté  el  la  fixité  du  titre  des  ma- 
tières d’or  et  d'argent  qu'elle  a mises  dan*  le  commerce,  et 
cette  fidélité,  jointe  à la  perfection  du  travail,  a constam- 
ment fait  préférerà  toutes  les  autres  la  bijouterie  française. 
Sous  l’empire  de  l'ancienne  législation , l’or,  dans  les 
ouvrages  d'orfèvrerie,  devait  être  à «2  A a rais,  au  remùde 
d’un  quart  de  Karat,  c'est-à-diic  que  s'il  ne  s’y  trouvait 
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de  moins  par  chaque  marc  qu’un  quart  de  karat  de  fin  , 
Tout  rage  était  censé  au  litre  prescrit.  Dans  les  outrages 
de  bijouterie  , l’or  était  permis  à 20  tarais  : il  se  fabri- 
quait cepeudant  des  bijoux  à un  titre  plus  haut , surtout 
pour  l'Espagne  , oit  les  bijoux  ne  plaisaient  pas  s'ils  n'a- 
vaieut  l'ail  jaune;  mais  la  plus  grande  partie  de  l'Europe 
préférait  l’œil  Muge,  comme  étant  le  plus  agréable. 
L'argenterie  devant  se  fabriquer  à 1 1 deniers  12  grains  de 
fin,  au  remède  de  deux  grains ; c'est-à-dire  qu'elle 
était  censée  être  au  titre , quand  il  n'y  avait  que  deux 
grains  de  fin  de  moins  par  chaque  tnarc.  Ce  remède , sur 
le  litre  de  l’or  et  de  l'argent,  s'appelait  remède  de  loi  ; 
celui  qui  était  accordé  dans  les  monnaies  , sur  le  poids 
des  espèces,  s'appelait  remède  de  poids. 

La  loi  du  19  brumaire  an  vi  est  aujourd'hui  l'acte  fon- 
damental, en  ce  qui  concerne  la  garantie  des  matières 
d'or  et  d’argent.  Celte  loi  fixe  , comme  les  anciennes , le 
titre  des  matières  qu'elle  garantit  au  commerce  et  au  pu- 
hiic,  par  des  dispositions  générales  qui  s'appliquent  à tous 
les  genres  d'ouvrages;  clic  détermine  le  mode  de  cette 
garantie . cl  pour  atteindre  ce  but,  qui  est  l'objet  princi- 
pal de  ses  dispositions  , elle  soumet  les  ouvrages,  1°  à des 
marques  distioclcs,  2»  à des  essais  préalables  et  à des  vé- 
rifications semblables  à ceux  que  subissent  les  monnaies, 
5°  à un  droitlrès-modiquc,  qui  est  moins  un  impôt  qu'une 
indemnité  de  la  surveillance  établie  pour  la  répression  des 
fraudes  qui  tendraient  à altérer,  au  préjudice  du  com- 
merce, le  titre  des  métaux  précieux  qui  entrent  dans  la 
composition  de  l’orfèvrerie , de  la  bijouterie  et  d'autres 
ouvrages  du  même  genre. 

Suivant  Je  premier  article  de  cette  loi,  tous  les  ouvrages 
d'or  et  d'argent  fabriqués  en  France,  doivent  être  con- 
formes aux  litres  prescrits  par  la  loi. 

Ces  titres,  ou  la  quantité  do  fin  contenue  dans  chaque 
pièce  , s'expriment  en  millièmes  pour  les  deux  matières. 
Cela  facilite  les  rapports  et  les  rapprochements  du  prix 
de  la  matière,  de  la  désignation  de  son  titre,  en  les  ren- 
dant généraux  et  uniformes. 

Il  y a pour  les  ouvrages  d'or,  trois  titres  légaux,  repré- 
sentés par  la  quaulilé  de  millièmes  de  matière  pure  que 
chaque  pièce  d'ouvrage  doit  contenir  sur  mille  parties  : 

Le  premier  litre  est  à 920  millièmes,  ce  qui  représente 
22  karals  2/32e*  1/2  environ; 

Le  deuxième,  à 810  millièmes,  ou  20  karats  5/32«*  1/8; 

Le  troisième,  à 750  millièmes,  ou  18  karats. 

il  y a,  pour  l'argent  deux  titres  : 

Le  premier  à 950  millièmes,  ou  11  deniers  9 grains 
7/10-; 

Le  second, de  800  millièmes, ou  9 deniers  11  graiusl/2. 

La  tolérance  des  titres  est,  pour  l’or,  de  trois  millièmes, 
et  pour  l'argent , de  cinq  millièmes,  c'est-à-dire  que  ces 
milbèmes  peuvent  être  en  moins  de  ceux  fixés. 

Les  fabricants  peuvent  employer,  à leur  gré,  l'un  des 
Litres  mentionnés  ci-dessus,  pour  les  ouvrages  d'or  cl  d'ar- 
gent , quelle  que  soit  la  grosseur  ou  l’espèce  des  pièces 
fabriquées.  Ces  graduations  sont  favorables  à l'industrie  ; 
elles  la  mettent  en  état  de  soutenir  la  concurrence  avec  les 
fabriques  de  Gènes  , qui  sont , comme  on  le  sait , les  plus 
redoutables , et  qui  fournissent  aux  étrangers , et  même  à 
la  France,  des  bijoux  d'or  au  titre  de  750  millièmes,  et 
des  menus  ouvrages  d'argent  au  titre  de  800  millièmes. 

Remarquons  que  ce  u’est  pas  seulement  dans  uuc  parlie 
de  l'ouvrage  que  celle  quantité  de  parties  d’or  ou  d’argeut 
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| fin  doit  être  contenue,  mais  dans  chacune  des  parties 
| principales  cl  accessoires  dont  l'ouvrage  est  composé  ; 
autrement,  la  garantie  du  titre  promise  au  public  serait 
illusoire  et  trompeuse?,  et  ne  servirait  qu’à  en  couvrir  et  à 
en  favoriser  la  fraude.  C’est  pourquoi  1’artJcle  52  de  la  loi 
précitée,  exige  que  les  essais  soient  faits  sur  le  mélange 
des  matières  prises  sur  chacune  des  pièces  provenant  de 
la  fonte,  et  que  l’article  If  de  l'ordonnance  royale  du 
5 mai  1819,  porte  que  les  marques  et  contre  marques  des 
poinçons  seront  apposées,  après  essai»,  tant  sur  les  pièces 
principales  que  sur  les  ornements  et  accessoires  des  ou- 
vrages; que  ces  poiuçonsseroul  appliqués,  de  pied  en  pied 
métrique,  sur  les  jaserons,  chaînes,  chaînettes,  en  pelollc 
1 ou  autrement,  quelle  que  soit  la  longueur  desdites  chaî- 
nes, et  quand  bien  même  elles  seraient  émises  dans  le 
commerce  sans  aucune  des  pièces  principales  auxquelles 
elles  sont  susceptibles  d’étre  adaptées. 

Ce  qui  précède  prouve  combien  il  importe  au  public  que 
les  titres  des  matières  achetées,  etqui  peuvent  v arier  à l’in- 
fini, soienlexaclsctqu'Us  soient  soumis  à un  contrôle  sévère, 
qui  rende  toute  fraude  impossible.  On  ne  peut  connaître  à la 
vue,  ni  la  nature,  ni  laquantilédesalliagesquerorcU'ar- 
gentconlicimenl,  et  Us  ne pcuvcnlétre déterminés  avcccxac- 
litude  que  par  les  expériences  que  la  chimie  indique.  A cct 
effet,  la  matière  que  les  fabricant#  odI  employée  esl  sou- 
mise à des  essais  dans  les  bureaux  de  garautie  établis  en 
vertu  de  la  loi  précitée.  Les  bureaux  constatent,  non-scu- 
lemcnl  les  titres  des  matières  fabriquées,  mais  des  lingots 
qu’on  leur  soumet.  Ils  sont  institués  dans  les  communes 
où  ils  sont  le  plus  avantageux  au  commerce,  et  ils  sont 
tous  placés  sous  la  surveillance  de  l'administration  des 
monnaies , en  ce  qui  concerne  surtout  la  partie  d’art  et 
le  maintien  de  l'exactitude  des  titres  des  ouvrages  d’or  et 
d’argent  mis  en  circulation.  Ils  ne  doivent,  d’ailleurs,  re- 
cevoir les  ouvrages  qui  leur  sont  présentés  pour  élrc  es- 
sayés et  titrés,  que  lorsqu'ils  ont  l'empreinte  du  poinçon  du 
| fabricant,  et  qu'ils  sont  assez  avancés  pour  qu'en  les  finis- 
[ sant  ils  n'éprouvent  aucune  altération. 

Les  ouvrages  provenant  de  différentes  fontes  doivent 
être  envoyés  au  bureau  de  garantie,  dans  des  sacs  séparés. 
L’essayeur  doit  en  faire  l'essai  séparément.  Il  ne  doit  em- 
ployer, dans  ces  opérations,  que  les  agents  chimiques  et 
substances  provenant  du  dépôt  établi  à l'hôtel  des  Mon- 
naies de  Paris. 

L’essai  est  fait  sur  un  mélange  des  matières  prises  sur 
chacune  des  pièces  provenant  de  la  même  fonte.  Ces  ma- 
tières doivent  être  grattées  cl  coupées,  tant  sur  les  corps 
des  ouvrages  que  sur  les  accessoires,  de  manière  que  les 
formes  et  les  ornements  n'en  soient  pas  détériorés. 

Lorsque  les  pièces  ont  une  languette  forgée  ou  fondue 
avec  leur  corps , c’est  en  partie  sur  cette  languette,  et  en 
partie  sur  le  corps  de  l'ouvrage , que  doit  être  faite  la 
prise  d’essai.  * 

Après  les  essais,  le  poinçon  du  bureau,  et  celui  indi- 
catif du  titre,  sont  appliqués  par  le  contrôleur  du  bureau 
de  garantie,  concurremment  avec  le  receveur  et  l’es- 
sayeur qui  font  partie  du  inéme  bureau,  sur  chaque  pièce 
à contrôler. 

Les  ouvrages  d’or  et  d’argent  qui,  sans  être  au-dessous 
du  plus  bas  des  litre#  fixés  par  la  loi,uc  seraient  pas  pré- 
cisément à l’un  d’eux,  sont  marqués  au  litre  légal  immé- 
diatement inférieur  à celui  trouvé  par  l'essai,  ou  soot 
rompus,  si  le  propiiétaire  le  préfère. 
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Lorsque  le  titre  d’un  ouvrage  d’or  et  d’argent  est  trouvé 
inférieur  au  plus  bas  des  titres  prescrits  par  la  loi,  il  peut 
être  procédé  à un  second  essai,  mais  seulement  sur  la  de- 
mande du  propriétaire.  Si  le  second  essai  est  confirmatif 
du  premier , le  propriétaire  paie  le  double  essai,  et  l’ou- 
vrage  lui  est  remis  après  avoir  été  rompu  en  sa  présence. 
Si  le  premier  essai  est,  au  contraire,  infirmé  par  le  se- 
cond , le  propriétaire  n’a  qu’un  seul  essai  à payer. 

En  cas  de  contestation  sur  le  titre , il  est  fait  une  prise 
d’essai  sur  l’ouvrage,  pour  être  envoyée,  sous  les  cachets 
du  fabricant  et  de  l'essayeur,  à l'administration  des  mon- 
naies, qui  le  fait  essayer  dans  son  laboratoire,  en  présence 
de  l'inspecteur  des  essais. 

Lorsqu'un  ouvrage  d'or,  d’argent  ou  de  vermeil,  quoi- 
que marqué  d’un  poinçon  indicatif  de  son  titre,  est  soup- 
çonné n’ôlre  pas  au  titre  indiqué,  le  propriétaire  peut 
l'envoyer  à l'administration  des  monnaies,  qui  le  fait  es- 
sayer avec  les  formalités  prescrite»  pour  l’essai  des  mon- 
naies. 

Si  cel  essai  donne  un  litre  plus  bas,  l'essayeur  est  dé- 
noncé aux  tribunaux,  et  condamné,  pour  la  première  fois, 
à une  amende  de  deux  cents  francs,  et  pour  la  seconde, 
à une  amende  de  six  cents  francs  ; il  est  destitué  |M)ur  la 
troisième  fois. 

Si  l’essayeur  soupçonne  des  ouvrages  d’or,  de  vermeil 
ou  d'argent,  d’étre  fourrés  de  fer , de  cuivre  ou  de  toute 
autre  matière  étrangère,  il  doit  les  faire  couper  eu  présence 
du  propriétaire.  Si  la  fraude  est  reconnue , l'ouvrage  est 
saisi  et  confisqué,  elle  délinquant  dénoncé  aux  tribunaux 
cl  condamné  à une  amende  de  vingt  fois  la  valeur  de  l'ob- 
jet. Km$  le  cas  contraire,  le  dommage  est  payé  sur-le- 
champ  au  propriétaire,  et  passé  en  dépense  comme  frais 
d'administration. 

Les  lingots  d'or  et  d'argent  non  affinés,  qui  sont  ap- 
portés à l’essayeur  du  bureau  de  garantie,  pour  être  es- 
sayés, sont  marqués,  avant  d'étre  rendus  au  propriétaire, 
du  poinçon  de  l'essayeur, qui.  en  outre,  insculpe  son  nom, 
des  chiffres  indicatif*  du  vrai  titre,  et  un  numéro  par- 
ticulier. 

Le  prix  d’un  essai  d'or,  de  doré,  et  d’or  tenant  argent, 
est  de  trois  francs,  et  celui  d'argent  de  quatre-vingts  cen- 
times. Dans  tous  les  cas,  les  cornets  et  boutons  d’essais 
sont  remis  au  propriétaire  de  la  pièce. 

L’essai  des  menus  ouvrages  d’or,  par  la  pierre  de  lou- 
che, est  payé  neuf  centimes  par  décagramme  (deux  gros 
quarante-quatre  grains  cl  demi  environ)  d’or. 

Ces  frais  sont  indépendants  des  droits  de  garantie  dus 
par  les  fabricants , et  qui  sont  fixés  par  la  loi  précitée,  du 
10  brumaire  au  vi  ; ils  doivent  être  versés  entre  les  mains 
du  receveur  de  ce  même  droit  de  garantie. 

Four  l'exécution  des  dispositions  qui  précèdent,  il  existe 
des  poinçons  qui  assurent  la  garantie  du  titre  des  ouvra- 
ges et  matières  d'or  et  d’argent;  ces  poinçons  sont  appli- 
qués sur  chaque  pièce,  après  les  essais  dont  nous  venons 
de  parler. 

Il  y a trois  espèces  principales  de  poinçons,  savoir  : celui 
du  fabricant,  celui  du  titre  et  celui  du  bureau  de  garan- 
tie. 11  y a,  en  outre,  deux  petits  poinçons,  l'un  pour  les 
menus  ouvrages  d’or,  l’autre  pour  les  menus  ouvrages 
d'argent,  trop  petits  pour  recevoir  l’empreinte  des  trois 
espèces  de  poinçons  précédentes.  Il  y a , de  plus , un  poin- 
çon pour  les  ouvrages  venant  de  l'étranger,  et  qui  a seu- 
lement pour  objet  de  constater  que  ces  ouvrages  sont  de 


fabrique  étrangère . que  le  titre  n'en  a pas  été  vérifié  et 
n’en  est  pas  garanti  ; un  second  pour  les  ouvrages  doublés 
ou  plaqués  d’or  et  d'argent,  mais  qui,  cependant,  n'en 
garantit  pas  le  titre;  un  troisième,  dit  poinçon  de  re- 
cense, qui  s'applique  par  l'autorité  , lorsqu'il  s'agit  d’em- 
pécber  l'effet  de  quelque  infidélité  relative  aux  titres  et 
aux  poinçons;  un  poinçon  particulier  pour  marquer  les 
lingots  d'or  et  d'argent  affinés;  enfin,  le  poinçon  bigorne 
ou  de  contre-marque,  dont  nous  parlerons  plus  bas,  et 
un  poinçon  spécial  pour  marquer  les  boites  de  montres  et 
autres  ouvrages  d’horlogerie  en  or  ou  en  argent,  fabri- 
qués en  France  : ce  poinçon  a été  mis  en  usage  en  vertu 
d'une  ordonnance  royale  du  19  septembre  1821.  Il  existait 
un  autre  poinçon  dit  de  vieux , et  destiné  uniquement  à 
marquer  les  ouvrages  de  hasard,  mais  il  a été  supprimé 
par  l'article  2 de  l'ordonnance  du  5 mai  1819. 

Le  poinçon  du  fabricant  porte  la  lettre  initiale  de  son 
nom  avec  un  symbole  : il  peut  être  gravé  par  tel  artiste 
qu’il  lui  plaît  de  choisir,  en  observant  les  formes  et  pro- 
portions établies  par  l'administration  des  monnaies. 

Les  poinçons  de  titre  ont  pour  empreinte  un  emblème 
avec  l'un  des  chiffres  arabes  1,2,3,  indicatif  des  pre- 
mier, second  et  troisième  titres,  fixés  ci-dessus.  Ces  poin- 
çons sont  uniformes  dans  tout  le  royaume;  chaque  sorte 
de  ces  poinçons  a d'ailleurs  un  signe  particulier  qui  la  dif- 
férencie aisément  à l’aril. 

Le  poinçon  de  chaque  bureau  de  garantie  a un  signe 
caractéristique  particulier,  qui  est  déterminé  par  l'adminis- 
tration des  monnaies.  Ce  signe  est  changé  toutes  les  fois 
qu'il  est  nécessaire  pour  prévenir  les  effets  d’un  vol  ou 
d’Onc  infidélité. 

Les  autres  poinçons  portent  également  des  signes  dis- 
tincts. 

I.e  poinçon  de  chaque  fabricant  de  doublé  ou  de  pla- 
qué a une  forme  particulière  déterminée  par  l'administra- 
tion des  monnaies.  Le  fabricant  ajoute  en  outre  sur  cha- 
cun de  scs  ouvrages,  des  chiffres  indicatifs  de  la  quantité 
d’or  et  d’argent  qu'il  contient. 

Le  poinçon  de  recense  est  également  déterminé  par 
l’administration  des  monnaies  qui  le  différencie  à raison  des 
circonstances.  Le  poinçon  desliué  à contrôler  les  lingots 
d’or  et  d'argent  affinés  est  aussi  déterminé  par  l'adminis- 
tration des  monnaies,  et  il  est  uuiforme  pour  toute  la 
F rance. 

Tous  ces  poinçons , excepté  celui  du  fabricant , sont 
renfermés  dans  chaque  bureau  de  garantie  dans  une  caisse 
à trois  serrures,  sous  la  garde  des  employés  du  bureau , 
responsables  de  leur  usage. 

Les  poinçons  désignés  ci-dessus,  à l'exception  de  celui 
du  fabricant , sont  fabriqués  par  le  graveur  des  monnaies, 
sous  la  surveillance  de  l'administration  des  monnaies,  qui 
les  fait  parvenir  dans  les  divers  bureaux  de  garantie,  et 
en  conserve  les  matrices. 

Ceux  qui  contrefont  ou  falsifient  dés  poinçons  et  ceux 
qui  en  font  usage,  sont  condamnés  au  maximum  des  tra- 
vaux forcé»  à temps.  La  réclusion  est  prononcée  contre 
ceux  qui,  s’élant  indûment  procuré  les  vrais  poinçons, 
en  ont  fait  une  application  ou  usage  préjudiciable  aux 
droits  et  auxintérétsdc  l'état.  (Code pénal,  art.  140el  141 .) 

ISous  venons  de  voir  qu'il  existe  un  poinçon  dit  de  re- 
cense dont  l'administration  prescrit  l’emploi  quand  elle 
juge  convenable  «le  faire  une  recense  générale  des  ouvrages 
poinçonnés.  Cette  recense  générale , qui  est  gratuite  pour 
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tes  fabricants  dont  les  ouvrages  sont  empreints  des  an- 
ciennes marques,  et  qui  sc  présentent  dans  les  délais  fixés, 
se  fit  la  première  fois  en  vertu  de  la  toi  du  19  brumaire 
an  VI  ; la  seconde , en  vertu  des  actes  du  gouvernement 
des  1!  prairial  an  XII  et  7 juillet  1809  , et  la  troisième, 
en  vertu  des  ordonnances  du  roi  des  99  octobre  1817 
et  5 mai  1819  , qui  changèrent,  comme  Taraient  fait  les 
actes  précités , la  forme,  le  signe  et  les  figures  des  poin- 
çons de  titre  et  de  garantie  du  gouvernement. 

L'ordonnance  du  5 mai  1819  et  celle  du  1er  juillet  1818 
créèrent  un  nouveau  poinçon  dit  bigorne,  ou  poinçon  de 
contre  marque , qui  donne  par  contre-coup  sur  le  revers 
de  la  marque,  uue  contre  marque  dont  les  signes,  varia- 
bles à l'infini,  ne  se  rencontrent  pas  les  mêmes  sur  plusieurs 
pièces. 

Suivant  Tart.  6 de  l'ordonnance  de  1819,  sont  réputés 
non  marqués,  les  ouvrages  d’or  et  d'argent  qui  ne  portent 
pas  sur  le  revers,  ou  côté  opposé  à la  marque  des  poinçons 
de  titre,  de  garantie,  de  recense  et  du  poinçon  destiné 
aux  ouvrages  venant  de  l'étranger,  l'empreinte  du  poinçon 
bigorne  ou  contre-marque  ; il  en  est  de  même  des  ouvra- 
ges qui  n'offriraient  que  l'empreinte  de  ce  dernier  poin- 
çon. Les  ouvrages  d'or  et  d'argent  qui  seraient  trouvés 
dans  le  commerce  marqués  des  anciens  poinçons,  sans  être 
revêtus  des  nouveaux  poinçons  de  recense  et  de  contre- 
marques,  sont  assujettis  à l'essai  et  soumis  à l'acquit  du 
droit  de  garantie  et  à la  marque  et  contre-marque  des 
nouveaux  poinçons , sans  préjudice  des  peines  portées  par 
la  loi  du  19  brumaire  an  VI. 

Les  ouvrages  qui  ne  sont  pas  terminés,  ne  sont  pas  sou- 
mis au  contrôle,  mais  les  ouvrages  neufs  et  achevés  ne 
peuvent  rester  un  seul  instant  chez  les  fabricants , soit 
pour  la  vente,  soit  même  pour  leur  usage  personnel , sans 
qu'ils  aient  été  marqués  des  poinçons  indiqués  ci-dessus. 

Les  joailliers  ne  sont  pas  tenus  de  porter  aux  bureaux 
de  garantie  les  ouvrages  montés  en  pierres  fines  ou  fausses 
et  en  perles,  ni  ceux  émaillés  dans  toutes  les  parties , ou 
auxquels  sont  adaptés  des  cristaux.  Mais  celle  exception, 
suivant  un  arrêté  du  gouvernement  de  1«  messidor  an  VI, 
ne  concerne  que  les  ouvrages  de  joaillerie  , dont  la  mon- 
ture est  très-légère  et  qui  ne  pourraient  supporter  l'em- 
preinte des  poinçons  sans  détérioration.  Différents  arrêts 
de  la  cour  de  cassation  ont  statué  dans  le  sens  de  cette 
loi.  et  notamment  ceux  du  96  octobre  1810  et  du  4 sep- 
tembre 1813. 

Les  ouvrages  d'or  et  d'argent  trouvés  chez  les  fabricants 
en  contravention  aux  dispositions  qui  précèdent,  sont  con- 
fisqués, indépendamment  des  peines  et  amendes  encourues 
pour  la  contravention,  suivant  les  cas.  Ces  contraventions 
soot  recherchées  par  les  employés  du  bureau  de  garantie 
accompagnés  du  maire , ou  de  ion  adjoint,  ou  d'un  com- 
missaire de  police. 

Les  peines  portées  par  la  loi  du  19  brumaire  an  VI, 
sont , pour  la  première  fois,  900  francs  d’amende  ; pour 
la  seconde,  500  francs  avec  affiches,  aux  frais  des  contre- 
venants , de  la  condamnation  dans  toute  l'étendue  du  dé- 
partement; la  troisième  fois  l'amende  est  de  1,000  francs, 
et  le  commerce  de  l'orfèvrerie  ou  tout  autre  compris  dans 
les  dispositions  de  la  loi  est  interdit. 

Ajoutons  aux  dispositions  qui  précèdent  que , suivant 
nn  avis  du  conseil  d’État  (comités  de  l'intérieur  et  des 
finances)  du  19  juillet  1893,  toutes  Ici  fois  qu'il  est  pos- 
sible d'essayer  séparément  les  parties  d'or  et  d’argent  qui 
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entrent  dans  la  composition  des  ouvrages  de  bijouterie  et 
des  boites  de  montre  composées  de  divers  métaux,  on  doit 
apposer, sur  chacun  de  ces  métaux,  les  poinçons  de  garan- 
tie déterminés  ci-dessus;  que  , dans  le  cas  où  Ton  ne  peut 
soumettre  à l'essai  qu'un  seul  de  ces  métaux,  il  doit  être 
frappé  du  poinçon  qui  le  concerne  ; que  si  l'essai  sc  trouve 
praticable  sur  les  parties  d'or  et  d'argent,  ou  sur  l'un  de 
ces  métaux,  mais  sans  qu'on  puisse  les  peser  séparément, 
on  doit  percevoir  le  droit  applicable  au  métal  le  plus  pré- 
cieux; que  si,  au  contraire,  tout  essai  devient  impraticable, 
il  n'y  a ouverture  à la  perception  d’aucun  droit;  mais 
l’ouvrage  doit  être  frappé  d’un  poinçon  spécial. 

Les  dispositions  qui  précèdent  concernent  non-seule- 
ment les  fabricants  en  matières  d'or  et  d'argent,  mais 
encore  les  couteliers,  les  fourbisseurs  , les  armuriers,  Ica 
labletiers,  les  fabricants  et  les  marchands  de  galons,  tis- 
sus, broderies,  ou  autres  ouvrages  en  fils  d'or  ou  d'argent 
et  tous  les  autres  fabricants  et  marchands  faisant  com- 
merce d'ouvrages  d'or  et  d’argent,  ou  garnis  d’or  ou 
d’argent. 

Quant  au  poinçon  de  fabricant,  ceux-là  seuls  qui  sont 
fabricants  doivent  être  admis  à le  faire  reconnaître,  c'est- 
à-dire  à le  faire  insculper,  conformément*  la  loi  du  19  bru- 
maire an  VI,  à la  municipalité  du  lieu  où  ils  résident, 
sur  une  planche  de  cuivre  à ce  destinée.  Ainsi , lorsqu’un 
fabricant  désire  s'établir,  il  va  consulter,  si  c’est  à Paris, 
le  registre  tenu  au  bureau  de  garantie  et  qui  contient  tous 
les  symboles  pris  ou  à prendre.  Il  y choisit  un  symbole. 
Son  poinçon  qu'il  fait  fabriquer,  ainsi  que  nous  l'avons 
vu  ci-dessus,  et  qui  présente  ce  symbole  et  les  lettres  ini- 
tiales du  fabricant,  est  ensuite  porté,  pour  l'insculpation, 
à la  préfecture  de  police,  qui  délivre  à l’impétrant  un 
certificat  sur  papier  timbré.  C'est  ensuite  sur  le  vu  de 
cette  pièce  dûment  enregistrée  au  contrôle,  et  aussi  après 
l’insculpation  du  même  poinçon  répétée  au  laboratoire 
des  essais,  dépositaire  d'une  plaque  à cet  effet,  que  les 
ouvrages  du  fabricant  sont  admis  à Cessai  et  à la  marque. 
C’est  donc,  en  résumé,  l’autorité  municipale,  en  province, 
et  la  préfecture  de  police , à Paris , qui  autorise  l’établis- 
sement d’un  bijoutier  fabricant,  en  admettant  son  poin- 
çon à la  première  insculpation.  Mais  ici , comme  dans  les 
autres  dispositions  des  règlements  relatifs  à ces  poinçons, 
il  n'csl  question  que  des  fabricants , gens  ayant  des  éta- 
blissements solides  et  qui  présentent  des  garanties  suffi- 
santes pour  ce  genre  de  profession,  et  non  des  ouvriers  à 
façon  qui  ne  doivent  pas  avoir  de  poinçons. 

Il  est  utile  de  remarquer  qu’il  existe  dans  le  commerce, 
cl  dans  celui  de  la  bijouterie  surtout , deux  classes  biea 
distinctes  d’industriels  , le  fabricant  et  l'ouvrier  à façon. 
Le  premier,  vulgairement  appelé  bijoutier-maUre , paye 
une  patente  de  1U0  francs  à laquelle  il  a été  imposé,  parce 
qu’il  a déclaré  au  contrôleur  des  contributions  directes 
qu'il  confectionnait  ou  faisait  confectionner  pour  son  pro- 
pre compte  : celui-là  seulement  a besoin  d’étre  pourvu 
d'un  poinçon.  Le  bijoutier  à façon,  nommé  aussi  ouvrier 
à façon,  ne  paye  que  30  francs  de  patente,  d'après  sa 
déclaration  positive  au  Contrôleur , qu'il  ne  confectionne 
pas  pour  son  compte , mais  bien  pour  celui  des  bijoutiers 
fabricants.  Cet  ouvrier  n'a  donc  pas  besoin  de  poinçon. 
Mais  il  arrive  souvent  que  ces  déclarations  ne  sont  tpi’un 
moyen  d'éviter  la  patente  de  100  francs,  et  qu’après  l’a- 
voir fait  fixer  à 30  francs,  ces  ouvriers  veulent  exercer 
pour  leur  propre  compte  et  posséder,  à celte  fin, un  poin* 
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$on  particulier.  Cela  ne  peut  être  : outre  que  l'adminis- 
tration ne  peut  se  prêter  A des  calculs  qui  lèsent  ainsi  le 
trésor,  elle  doit  considérer  que  les  intérêts  des  fabricants 
se  trouvent  également  compromis  ; car  ils  ont  A soutenir 
une  concurrence  contre  des  gens  qui  peuvent  d'autant  plus 
facilement  fabriquer  à meilleur  marché,  qu'ils  n'ont  pas 
A supporter  les  charges  qui  pèsent  sur  les  fabricants,  et 
qu'ils  peuvent  d’ailleurs  se  soustraire  facilement  à la  sur- 
veillance  et  aux  obligations  prescrites  par  la  loi. 

Pour  obvier  à ce  gravo  abus,  il  est  important  que  les 
bureaux  de  garantie  ne  délivrent  des  symboles , et  que 
l'autorité  municipale  n'insculpc  les  poinçons  que  sur 
l'exhibition  d'une  patente  de  fabricant,  qui  offre  seule  de 
suffisantes  garanties.  Ahoumik  T uébichlt. 

cop*l.  V.  RÉSINES. 

coma  (Presses  et  Appareil  a).  {Technologie.}  Il 
parait  que  c'est  à Franklin  qu'on  doit  les  premières  ten- 
tatives faites  pour  reproduire  plusieurs  épreuves  identiques 
d'uu  écrit  quelconque,  sans  recourir  au  procédé  d’une 
copie  à la  plume.  Son  procédé,  communiqué  par  lui  à Ro- 
chon, qui  l'a  reproduit  dans  son  Mémoire  sur  l'art  typo- 
graphique, consistait  A écrire  sur  papier  doux  avec  une 
encre  fortement  gommée,  qu'on  saupoudrait,  encore  fraî- 
che, avec  de  l'émeri  ou  de  la  limaille  très-flne  de  fonte  de 
fer  : puis,  renversant  le  papier  bien  séché  sur  une  planche 
de  cuivre  rouge  ou  d’étaiu,  on  faisait  passer  le  tout  cuire 
les  rouleaux  d’une  presse  en  taille-douce  ou  d'un  laminoir, 
dont  la  pression  forçait  chaque  lettre,  en  saillie  sur  le  pa- 
pier, A se  mouler  en  creux  dans  le  cuivre  ou  l'étain,  dont 
on  pouvait  alors  obtenir  un  certain  nombro  d'épreuves , 
comme  on  le  fait  d'une  planche  en  taille-douce.  Vers  la 
même  époque.  Rochon  lui-méme  avait  imaginé  d'écrire 
avec  une  plume  d'acier  sur  une  planche  de  cuivre  préala- 
blement vernie,  et  de  faire  mordre,  A l'eau  forte,  le  cuivre 
mis  A nu  par  la  plume  d'acier.  C'était  alors  une  véritable 
planche  en  taille-douce,  dont  on  pouvait  tirer  des  épreuves 
sans  prendre  trop  de  soin  dans  l'cssui  de  la  planche  : 
car  l'écriture  se  trouvant  reuverséc  sur  ces  épreuves.  Il 
devenait  nécessaire  de  les  décalquer,  au  moyen  de  la  même 
presse,  sur  un  papier  mouillé,  pour  pouvoir  en  avoir  de 
nouvelles  épreuves  dans  le  sens  naturel  de  l’écriture;  or, 
dans  ce  décalque,  les  taches  légères  qui  pouvaient  résulter, 
sur  l'épreuve  renversée , du  peu  de  soin  apporté  A I Yssui 
de  la  planche,  ne  se  reproduisaient  point  sur  la  contre- 
épreuve. 

Plus  récemment , AI.  Cadet  de  Vaux  reproduisit  le  pro- 
cédé de  Franklin  sous  une  autre  forme.  Comme  lui,  il  écrit 
avec  de  l'encre  fortement  gommée;  mais  au  lieu  de  sau- 
poudrer l'écriture  avec  de  l’émeri , c'est  avec  do  la  comme 
en  poudre  qu'il  fait  celle  opération.  Lorsque  le  tout  est 
bien  sec , on  fait  tomber  la  gomme  qui  ne  s'est  pas  dis- 
soute dans  l'encre , et  il  reste  sur  le  papier  une  écriture 
dont  le  relief  est  suffisamment  prononcé.  On  fixe  la  feuille 
de  papier  sur  une  surface  |iarfailcment  unie,  comme  un 
marbre  ou  le  fond  d'un  plat  de  porcelaine,  puis  on  coule 
dessus  une  couche  du  métal  fusible  de  D'Arcet  qui  prend 
parfaitement  en  creux  le  relief  de  l'écriture,  et  peut  alors 
servir  de  planche  en  taille-douce , lorsque,  après  une  im- 
mersion suffisamment  prolongée  dans  l'eau  tiède,  on  a 
dissous  la  gomme  qui  a pu  rester  dans  les  creux. 

Mais  celui  qui  le  premier  a donné  une  véritable  impor- 
tance A l'art  qui  nous  occupe,  est  le  célèbre  Walt  qui , en 
1780 , prit  A Londres  un  brevet  pour  le  procédé  que  nous 


allons  décrire,  et  dont  foules  les  prétendues  inventions, 
qui  postérieurement  ont  eu  le  même  but , ne  sont  que  des 
modifications  plus  ou  moins  ingénieuses. 

L'encre  avec  laquelle  l'original  doit  être  écrit,  se  com- 
pose des  ingrédients  suivants.  Quatro  litres  et  demi  d'eau 
de  source , 680  grammes  de  noix  de  galle  d’Alep , 926 
grammes  de  sulfate  do  fer  (couperose  verte),  926  gram- 
mes de  gomme  arabique,  115  grammes  d'alun  de  roebe, 
le  tout  pulvérisé,  et  infusé,  pendant  six  semaines  ou  deux 
mois , dans  l’eau , avec  la  précaution  de  remuer  fréquem- 
ment le  flacon.  On  AKrc  ensuite  à travers  un  linge , et  l'on 
tient  l'eocre  bien  bouchée  pour  l'usage. 

Lorsque  l'écrit  à copier  est  sec,  on  place  sur  l'écriture 
une  feuille  de  papier  mouillé  très-mince,  après  avoir  eu 
la  précaution  de  maintenir  celui-ci  quelques  moments  en- 
tre deux  étoffes  pour  lui  enlever  l'humidité  superflue  dont 
il  aurait  pu  rester  chargé  après  son  immersion.  On  le  pose 
sur  une  planche  recouverte  d'une  feuille  métallique  bien 
dressée,  et  on  recouvre  le  tout  de  plusieurs  feuilles  de 
papier  surmontées  d’un  morceau  de  drap.  Cela  fait,  on 
introduit  la  planche  ainsi  chargée  entre  des  rouleaux  d'une 
presse  en  taille  douce,  ou  sous  la  platine  de  toute  autre 
presse , et  l'on  serre  suffisamment  pour  opérer  une  juxta- 
position complète  de  la  feulllo  écrite  avec  la  feuille  mouil- 
lée. 

Moins  d’une  demi-mintile  suffit  pour  qu'une  partie  de 
l'cncre  de  l'écrit  original  t'en  détache  pour  adhérer  au  pa- 
pier mouillé;  et,  bien  que  l’écriture  soit  renversée  sur  ce- 
lui-ci , on  peut  la  lire  dans  son  sens  véritable,  sur  le  revers 
do  la  feuille,  A cause  de  sa  transparence,  l'Impression  pa- 
raissant faite  des  deux  côtés. 

Si  l'on  veut  obtenir  une  épreuve  d*un  noir  plus  foncé 
que  celle  qui  serait  donnée  par  le  procédé  ci-deisus , Watt 
conseille  de  mouiller  le  papier  mince  avec  le  liquide  sui- 
vant ; Prenex  vinaigre  distillé  900  grammes;  faites  dissou- 
dro  28  grammes  de  sel  sédatif  de  borax  ; ajuutez-y  1 13 
grammes  d'écaillesd'hultre  calcinées  A blanc , et  soigneu- 
sement nettoyées  de  leur  croûte  brune.  Secoues  fréquem- 
ment le  liquide  pendant  94  heures,  puis  laisscz-lu  reposer 
juiqu’A  ce  qu'il  ait  déposé  son  sédiment.  Filtrez  la  partie 
limpide  A travers  le  papier  non  collé  dans  un  vase  de  verre, 
et  ajoutez-y  57  grammes  de  la  meilleure  noix  de  galle 
bleue  d'Alep , concassée  ; placez  le  liquide  dans  un  lieu 
chaud , secouez-lc  fréquemment  pendant  94  heures  ; fil- 
trez encore  A travers  un  papier  non  collé,  et  ajoutez,  après 
la  filtration , 1 litre  d'oau  distillée.  Laissez  reposer  pendant 
34  heures;  et  filtrez  de  nouveau,  si  le  liquide  manifeste 
quelque  tendance  A déposer  encore.  Watt  ajoute  qu'on 
peut  remplacer  le  vinaigre  par  tout  autre  acide  végétal, 
la  noix  de  galle  par  Pécorce  de  chêne  ou  tout  autre  astrin- 
gent végétal,  et  enfin  toute  autre  matière  susceptible  de 
noircir  ou  de  se  colorer  fortement  avec  les  sels  de  fer) 
enfin  on  peut  remplacer  les  écailles  d'bultrc  par  toute 
espèce  de  terre  calcaire  pure. 

On  peut  préparer  A l’avance  son  papior  avec  ce  liquide 
et  le  laisser  sécher  après  l'avoir  mouillé.  Lorsqu'on  veut 
s'en  servir , il  suffit  alors  de  le  mouiller  avec  de  l'eau  pure. 

Le  principal  perfectionnement  qu'on  ait  fait  au  procédé 
de  Walt,  consiste  dans  l’emploi  d'une  bonne  encre  qu'on 
a fait  conceuirer  par  l'évaporation,  et  à laquelle  on  a 
ajouté  un  peu  de  sucre.  Du  reste,  toutes  les  modiflcaliona 
qu’on  a pu  faire  subir  aux  appareils  de  pression , n'ont 
rien  changé  au  principe  posé  par  Watt. 
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Pan»  le  grand  nombre  de»  appareil»  qu’on  a présentés 
au  public  jusqu'à  ce  jour,  nous  choisirons  le»  deux  plu» 
simple»,  pour  les  décrire,  et,  pour  le»  autre»,  noos  ren- 
verrons  no»  lecteur»  à la  liste  de»  ouvrage»  qui  termine 
cet  article. 

Ce»  deux  appareils  sont  de  l'invention  de  M . Cache.  L'un 
est  une  presse  de  bureau  représentée  dan»  la  figure  ci- 
dessous  , et  qui  consiste  en  deux  plates-formes  en  fonte , 
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dont  l’inférieure  est  solidement  fixée  à un  socle  dan»  l’in- 
térieur duquel  est  un  tiroir.  La  plate-forme  supérieure  est 
mobile  sur  une  charnière  ou  toute  autre  disposition  ana- 
logue , qui  lui  permet  de  s’ouvrir  comme  la  couverture  d’un 
livre , et  qui  peut  s'élever  ou  s'abaisser  de  quelques  ligne», 
pour  régler  entre  les  deux  plates-formes  l'espace  nécessaire 
pour  recevoir  un  registre  formé  d'un  certain  nombre  de 
feuille»  de  papier  mince  non  collé  , et  destiné  à recevoir  la 
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copie  de»  lettre».  En  avant  de  la  plate-forme  supérieure, 
est  un  crochet  de  fer  ayant  à peu  près  la  forme  d'un  Z, 
et  dont  la  branche  borixontalc  inférieure  est  fendue  pour 
recevoir  l'extrémité  d’un  levier  qu’on  voit  dans  la  figure, 
et  qui , en  cet  endroit , est  Iraversé  par  une  forte  goupille 
formant  un  tourillon  de  chaque  cédé.  On  conçoit  que , lors- 
que le  levier  est  engagé  dans  la  fente  du  Z,  scs  tourillon» 
reposant  sur  la  barre  borizontate  de  celui-ci,  si  l’on  tire  à 
soi  le  manche  du  levier,  la  partie  qui  est  au  delà  des  tou- 
rillons ira  s’engager  sous  1a  plate-forme  inférieure , et  qu'il 
en  résultera,  si  la  traction  continue,  l’abaissement  de  la 
plate-forme  inférieure,  et  par  conséquent  la  pression  du 
registre. 

Si  maintenant  on  a placé,  sous  une  des  feuilles  du  regis- 
tre, un  morceau  de  calicot  mouillé  reposant  sur  une  feuille 
de  papier  rendue  imperméable  au  moyen  de  la  cire,  pour 
empêcher  l'humidité  d’atteindre  les  autres  feuilles;  si , sur 
la  feuille  mince  ainsi  mouillée , on  a mis  l’original  i copier 
recouvert  aussi  d’une  feuille  imperméable,  la  pression  dé- 
terminée par  le  levier  fera  décalquer  une  partie  de  l’encre 
do  l’original  sur  la  feuille  mince,  au  revers  de  laquelle  on 
pourra  lire  la  copie. 

Comme  il  faut  laisser  durer  la  pression  pendant  une 
demi-minute  environ , M . Cache  a imaginé,  pour  soulager 
la  main  appliquée  au  levier,  de  disposer,  eu  avant  de  l'ap- 
pareil, une  espèce  de  sergent,  dont  la  partie  supérieure  est 
armée  d’une  vis,  au  moyen  de  laquelle  on  peut,  en  l’a- 
baissant sur  la  piate-forme  supérieure , rendre  la  pression 
permanente,  sans  qu’oo  ait  besoin  de  continuer  l'action 
du  levier. 

L’autre  presse  de  M.  Gacbc  est  tout  à fait  portative  et 
destinée  aux  voyageurs.  Elle  consiste  en  un  cylindre  en 
bois,  d’environ  32  cenlim.  de  long,  et  de  1,3  à 1,5  cen- 
tim.  de  diamètre,  terminé  à un  bout  par  un  manche  do 
8 cenlim.  A ce  cylindre  est  fixé,  comme  un  drapeau,  un 
morceau  de  drap,  dont  la  largeur  est  égale  à U longueur 
du  cylindre,  et  de  48  h 50  cenlim.  de  longueur.  On  place 


sur  ce  drap  une  ou  deux  feuilles  de  papier  imperméable, 
plus  grandes  que  l’original  à copier;  sur  celle-ci  on  sup- 
perpose  successivement  un  morceau  de  calicot  mouillé, 
une  feuille  de  papier  mince  sans  colle,  l'original,  l'écriture 
tournée  sur  le  papier  mince,  puis  une  ou  plusieurs  feuilles 
de  papier  imperméable,  et  l'on  enroule  le  tout  bien 
également  autour  du  cylindre,  qu’on  place  ensuite  entre 
deux  gouttières  do  bois,  réunies  d’un  côté  par  une  char- 
nière en  peau.  Saisissant,  de  la  main  gauche,  les  deux 
gouttières,  et  tes  serrant  fortement  contre  le  cylindre 
qu'elles  enveloppent  presque  entièrement,  on  prend  ce- 
lui-ci de  la  main  droito  par  le  manche  qui  déborde  les 
gouttières  et  on  lui  fait  faire  cinq  à six  tours  entre  celles- 
ci,  dans  le  sens  de  l'enroulement  du  drap.  On  le  retire 
ensuite,  on  déroule  le  drap,  et  l’on  trouve  l’original  dé- 
calqué sur  la  feuille  de  papier  mince,  qu’il  faut  toujours 
lire  sur  le  revers.  On  prend  quelquefois  la  précaution  de 
mouiller  le  papier  mince  à l’avance,  en  lui  faisant  subir, 
avant  d’y  appliquer  l'original,  l’opération  que  nous  venons 
de  décrire.  Mais  lorsqu’on  a acquis  un  peu  d’babilude,  et 
qu’on  connaît  le  degré  d’humidité  à donner  au  calicot, 
cette  double  opération  n’est  nullement  nécessaire.  Il  suffit 
de  maintenir  un  peu  plus  longtemps  le  cylindre  entre  les 
gouttières  de  bois,  et  de  lui  faire  faire  deux  ou  trois  tours 
de  plus. 

Cet  ingénieux  appareil  se  recommande  autant  par  sa 
simplicité,  et  par  la  facilité  de  son  emploi,  que  par  son 
prix  modique.  Il  sera  surtout  utile  aux  voyageurs  du 
commerce  qui,  avec  lui,  pourront  prendre,  sans  perte  de 
temps,  copie  de  leur  correspondance  journalière. 

Ceux  de  nos  lecteurs  qui  voudraient  connaître  les  prin- 
cipales inventions  relatives  au  sujet  de  cet  article,  pour- 
ront consulter  le»  ouvrages  suivant». 

Rscesn.  ms  B»bv«ts  d’ikvkrtio*  ; ton*.  VI,  pag.  86,  Brtvtt 
de  AI.  L II  ermite  : loin.  X,  psg.  4>*  Brevet  Caban  y. 

Briller ix  oc  la  Société  »'«*M>cit*ccM»ar  : ton».  IV,  pag.  i G3  ^ 
Appareil  de  M.  BordUrf  idem,  p»g.  soo,  Appareil  d$ 
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SB 

M.  nochtltti  lom.  XVII,  püg.  ag,  Bouleau  à copier  Je 
M.  Scheibler, 

A acuité»  ois  découverts»  : tom.  Il,  pag  >5»  , Manière  de 
multiplier  Ut  copies  dune  lettre, par  M.  Ralph  Wedgeurood; 
tom.  VU,  p*g.  3i5,  Preste  à copier  de  M.Roedlich  ; tom.  XI, 
pag.  338,  Rouleau  d copier  de  M.  Scheibler. 

Aunalb»  dm  A«ti  et  Makci-ectoee»  : tom.  V,  pag.  5g,  Ma - 
chhted  copier  de  M.  Brunei  ; tom.  XIX,  pag.  174,  Descrip- 
tion du  procédé  de  Watt; tom.  XXIII,  pag.  196, Description 
de  divers  autres  procédés. 

Bircimi  or  A*t»,  if*  *ërie,  tom.  I,  p.  i3.  Brevet  de 
Watt;  tom.  XIII,  pag.  i53,  Machine  de  M.  Brunei. 

Idem,  a«»érie,  tom.  XXVII,  pag.  ug,  Brevet  de  M.  Bell. 

Boqcillon. 

cou,  F.  Instrcbents  a yext. 

corbeaü.  ( Construction .)  Saillie  de  pierre,  ou  support 
de  bois  ou  de  fer,  en  forme  de  console  ou  de  potence, 
qu’on  emploie  ordinairement  pour  soulager  la  portée 
d'une  poutre,  d’une  solive  ou  d’une  autre  pièce  de  com- 
ble, de  plancher,  etc.,  quelquefois  aussi  pour  recevoir  la 
retombée  d'un  arc,  ou  dans  d’autres  cas  analogues. 

Goobiieb. 

corderie  , cordes.  Au  moment  de  terminer  cet  arti- 
cle, nous  avons  obtenu  des  renseignements  importants  sur 
cette  fabrication  ; pour  ne  pas  faire  double  emploi  dans 
la  description  que  nous  serons  obligés  de  donner,  nous 
avons  préféré  renvoyer  le  tout  à l’article  Fabrication  des 

CORDAGES. 

cobdes  a bot aux.  ( Technologie .)  Les  intestins  des 
animaux  convenablement  préparés  servent  A fabriquer  di- 
verses espèces  de  cordes,  dont  l’emploi  dans  les  arts  est 
extrêmement  étendu.  Dans  son  travail  sur  l’art  du 
boyaudier,  M.  Labarraquc  a décrit  avec  soin  ces  diverses 
préparations*  nous  les  énumérerons  successivement. 

Cordes  des  rémouleurs  ou  des  Lorrains,  Elles  sont 
fabriquées  avec  des  boyaux  de  cheval,  dont  on  a enlevé 
les  membranes  muqueuses  par  la  fermentation,  f'.  Botac- 
derie.  Sur  une  table  sc  trouve  placé  un  couteau  A quatre 
lames,  surmonté  d’une  boule  en  bois,  sur  lequel  on  passe 
le  boyau  qui  se  coupe  en  quatre  lanières  égales;  on  alla- 
ebe  quatre  ou  huit  de  ces  lanières  A une  cordc  Axée  A un 
poteau,  et  on  passe  une  anse  sur  des  chevilles  attachées  A 
un  autre  poteau,  A 10  mètres  de  distance;  on  vient  atta- 
cher le  bout  A une  autre  Acelle  Axée  au  premier,  et  si  le 
boyau  est  assez  long,  on  l’attache  de  nouveau  A une  che- 
ville ; on  tend  ensuite  toutes  les  lanières  au  moyen  du 
rouet,  et  l’on  coupe  les  Alandres.  La  corde  ne  diminue  pas 
en  longueur,  mais  beaucoup  en  épaisseur  ; après  le  pre-  ■ 
mier  tordage , clic  est  de  la  grosseur  du  doigt  ; après 
quelques  heures,  on  tend  de  nouveau,  et  au  bout  de  12  A 
15  heures,  on  cnAle  séparément  chaque  corde  sur  une 
cheville  que  l’on  tend  A la  main,  le  rouet  n’étant  pas  assez 
fort,  et  on  frotte  la  corde  A deux  reprises  avec  une  autre 
de  crin  mouillée  ; après  trois  heures  de  repos,  on  polit  la 
corde  avec  de  la  peau  de  chien  si  elle  ne  l’est  pas  assez, 
et  on  la  sèche  tendue,  sans  la  soufrer  : elle  a ordinaire- 
ment 10  mètres  de  long. 

Les  autres  cordes,  faites  avec  les  intestins,  sont  prépa- 
rées par  les  moyens  suivants  : 

Les  boyaux  de  mouton  retirés  du  ventre  de  l’animal,  on 
en  fait  sortir  les  matières  fécales,  et  on  les  réunit  en  un 
paquet.  Si  ces  matières  ont  séjourné  dans  les  hoyaux, 
ceux-ci  se  colorent  et  ne  peuvent  servir  que  pour  faire  les 
Cordes  ji  raquettes. 


Les  paquets,  dénoués  et  débarrassés  de  la  graisse  qui  y 
adhère,  sont  mis  dans  un  baquet,  les  bouts  placés  sur  le 
rebord  et  noués  ensemble  ; on  les  laisse  macérer  deux  ou 
trois  Jours,  en  changeant  l’eau  A plusieurs  reprises;  après 
24  heures,  on  place  le  paquet  sur  une  planche  Inclinée,  et 
on  le  gratte  avec  le  dos  d’un  couteau  ; la  membrane  péri- 
tonéale se  détache  dans  une  longueur  de  6 A 8 centimètres  ; 
en  pressant  alors  le  boyau,  on  enlève  la  membrane  qui  se 
sépare  facilement,  en  commençant  par  le  bout  le  moins 
gros  de  l'Intestin  ; cette  substance  porte  le  nom  de  Alan- 
dre.  Elle  sert  A coudre  les  boyaux  ou  A faire  la  corde  à 
raquettes  : on  remet  les  boyaux  dans  l’eau,  et  le  lende- 
main on  les  rAcle  sur  la  planche  avec  le  dos  d’un  cou- 
teau ; on  les  fait  encore  tremper  daos  de  l’eau  pendant 
24  heures,  et  ensuite  dans  une  solution  de  potasse  faite 
avec  25  grammes  de  potasse  du  commerce  dans  15  litres 
d’eau,  en  changeant  plusieurs  fois  le»  Intestins  et  les  pas- 
sant au  dé  une  ou  deux  fois.  La  première  qualité  de  boyaux 
sert  A faire  la  corde  de  chapelier,  la  seconde,  la  corde  à 
fouet,  et  la  dernière,  celle  A raquettes. 

Cordes  de  chapelier  ou  df arçon.  On  ourdit  par  4 à 12 
les  boyaux  les  plus  longs,  de  5 à 8 mètres;  ils  ne  doivent 
avoir  ni  nœuds,  ni  coulures,  et  on  les  êtriche  A plusieurs 
reprises  ; on  les  soumet  ensuite  deux  fois,  quand  ils  sont 
encore  humides,  A la  vapeur  de  soufre,  et  on  les  êtriche 
chaque  fois  avec  la  corde  de  erin  mouillée  d’eau  de  po- 
tasse, puis  on  fait  sécher  la  corde  tendue. 

Cordes  à fouet.  On  coud  avec  de  la  Alandre  les  bouts  de 
hoyaux  coupés  en  biais,  de  manière  que  les  coutures  ne 
fassent  pas  d’épaisseur  inégale  ; on  ourdit  la  corde  en  tor- 
dant chaque  bout  séparément,  et  on  soufre  deux  fois; 
quelquefois  on  colore  ces  cordes  en  noir  avec  de  l’encre, 
ou  avec  de  l’encre  rouge  que  l’acide  sulfureux  fait  virer  au 
rose  ; on  polit  et  on  sèche  tendu. 

Cordes  à raquettes . On  les  fabrique  avec  les  bouts  de 
boyaux  de  mouton  coupés  en  biais,  passés  ou  non  A la  po- 
tasse, et  cousus  avec  de  la  Alandre,  de  sorte  qu’il  n’y  ait 
pas  d’épaisseur;  on  réunit  de  deux  A quatre  boyaux  que 
l’on  tord  : comme  la  corde  diminue,  l’ouvrier  lire  le  bout, 
et  après  avoir  pressé  la  corde  avec  la  main,  il  la  passe  au 
crin.  On  teint  les  cordes  en  les  passant  dans  du  sang  de 
bœuf,  avant  ou  après  le  tordage. 

Les  cordes  inférieures  se  font  avec  un  boyau  et  une  ou 
deux  Alandres. 

Les  cordes  d’instruments  exigent  plus  de  précautions  : 
celles  que  l*on  fabrique  A Paris  sont  d’une  qualité  égale  A 
celles  que  l’on  tire  de  Naples  : les  chanterelles  seule»  sont 
restées  longtemps  inférieures;  cela  lient  A la  grosseur  des 
intestins  employés.  A Paris,  les  moutons  payant  l’entrée 
par  téle,  on  a intérêt  A ne  les  amener  que  lorsqu’ils  ont 
acquis  une  assez  forte  dimension;  mais  il  a été  prouvé, 
dans  un  concours  ouvert  par  1a  Société  d’encouragement, 
que  nos  fabricants  préparentavec des  intestins  convenables 
des  cordes  qui  ne  le  cèdent  en  rien,  pour  aucune  de  leurs 
qualité», aux  chanterelle»  de  Naples.  M.  Savarcsae  Sara, 
qui  a remporté  le  prix,  en  fournit  en  grande  quantité,  que 
no*  plu»  habile»  artistes  emploient  concurremment  avec 
celles  de  Naples. 

Les  intestins  des  moutons,  débarrassés  immédiatement 
des  matières  fécales,  sont  livrés  aux  boyaudiers  qui  le» 
font  sans  délai  tremper  dans  l’eau  A deux  reprise»  au 
moins;  aussitôt  que  possible,  il  faut  les  traiter,  parce 
fti’nne  trop  longue  macération  leur  fait  perdre  de  leur 
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force.  On  les  ratisse  avec  U dos  d'an  couteau  et  ou  les  fait 
tremper  dans  une  dissolution  de  4 kilog.  de  potasse  dans 
140  litres  <feau,  et  si  la  liqueur  est  longtemps  à se  clari- 
fier. on  y ajoute  un  peu  de  dissolution  <f  alun  pour  bâter 
celte  opération.  Quand  les  boyaux  ont  macéré  3 à 5 jours, 
suivant  la  température,  en  les  changeant  deux  fois  chaque 
jour,  augmentant  la  force  des  liqueurs  et  les  ràclant  cha- 
que fois  avec  un  dé  en  cuivre,  ils  se  gonflent,  et  lorsqu’il 
se  présente  des  bulles  i la  surface  liquide,  on  les  flic, 
après  les  avoir  laissés  seulement  égoutter  ou  les  avoir  la- 
vés, auquel  cas  ils  se  blanchissent  mieux  au  soufre. 

On  se  sert,  pour  filer  les  cordes,  d'un  châssis  de  65  cen- 
timètres de  large  et  1“»62  de  longueur,  muni  à un  bout 
de  chevilles  fixes  et  à l'autre  extrémité  de  trous  dans  les- 
quels on  en  place  de  mobiles  : on  attache  sur  les  premières 
les  bouts  de  deux  ou  un  plus  graod  nombre  d'ioleslins,  que 
l'on  passe  sur  la  cheville  du  côté  opposé,  et  que  l’on  vient 
attacher  à celle  de  l'autre  extrémité,  placée  à côté  de  la 
première,  et  on  tend  successivement  chaque  cordc  en 
passant  la  main  dessus  pour  éviter  les  inégalités.  Il  ne  doit 
y avoir  aucun  nœud,  ce  qui  rendrait  la  corde  fausse. 

Le  cheTalet  est  porté  au  soufroir  pendant  2 à 3 heures, 
après  quoi  on  les  ètrichc  avec  une  corde  de  crin  sur  les 
deux  côtés  : les  cordes  sont  assez  sèches,  quand,  en 
lâchant  une  cheville,  elles  ne  reviennent  pas  sur  elles- 
mêmes. 

Quand  les  cordes  doivent  être  entourées  d'un  fil  métal- 
lique, on  eo  attache  au  rouet  une  longueur  de  l™  environ, 
et  on  tend  l’autre  extrémité  au  moyen  d'un  poids  : en 
faisant  tourner  le  rouet  et  conduisant  le  fil  métallique,  on 
l’enroule  d’une  manière  égale  cl  avec  promptitude  ; mais 
on  arriverait  à nn  meilleur  résultat  au  moyen  d'une  ma- 
chine. H.  Gaultier  ne  Claubry. 

corme.  ( Technologie .)  Les  cornes  de  presque  tous  les 
animaux  qui  sont  armés  de  ce  genre  de  défenses,  notam- 
ment des  bœufs,  des  vaches,  des  buffles,  des  chèvres  et  des 
moutons,  sont  susceptibles  de  prendre,  au  moyen  de  la 
pression,  aidée  de  la  chaleur,  des  formes  qui  peurenl  va- 
rier â l'infini.  Hans  les  mains  du  tabletier  et  du  tourneur, 
cette  matière  est  encore  propre  â de  nombreuses  applica- 
tions dont  nous  n’avons  pas  â nous  occuper  dans  cet  ar- 
ticle, parce  que  les  opérations  auxquelles  elle  se  prête  ne 
diffèrent  que  très-peu  de  celles  qu'on  peut  appliquer  aux 
autres  matières  employées  par  ces  artistes. 

Mous  nous  bornerons  également,  dans  cette  notice,  à 
l’indication  des  opérations  préparatoires  que  la  corne 
éprouve  avant  de  passer  dans  les  ateliers  où  elle  se  trans- 
forme en  peignes,  en  tabatières  cl  en  boites  de  toutes  for- 
mes, parce  que  la  plupart  des  procédés  qui  y sont  em- 
ployés, sont  également  applicables  â I’écaille,  et  que 
nous  en  traiterons  â cet  article  pour  éviter  les  doubles 
emplois. 

Les  détails  de  toutes  les  opérations  que  nous  allons  dé- 
crire nous  ont  été  fournis  par  M.  Hénon  AU  aîné,  le  fabri- 
cant de  peigoes  le  plus  distingué  de  la  capitale,  et  à la 
complaisance  duquel  nous  devons  d'avoir  vu  par  nous- 
méme  la  série  des  opérations  nécessaires  â l'aplatissage 
de  la  corne. 

Les  cornes  étrangères  sont  livrées  au  cornetier,  dé- 
pouillées de  leur  noyau  intérieur  ; celles  de  France  le  con- 
servent quelquefois;  un  les  en  débarrasse  en  les  faisant 
macérer  plus  ou  moins  lougtcunps,  suivant  U saison,  dans 
l’eau  froide;  puis,  les  tenant  par  le  petit  bout,  on  les 
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| frappe  sur  un  morceau  de  bois,  et  le  noyau  en  sort  de  lui- 
même. 

Au  moyen  d’une  scie,  on  coupe  la  pointe  de  chaque 
corne;  on  abat  également  la  gorge,  c’est-à-dire  la  partie 
la  plus  large  qui  en  fait  la  base,  si  ccttc  gorge  présente 
quelques  défectuosités.  La  pointe  est  revcuduc  en  nature 
aux  tableticrs,  aux  fabricants  de  pommes  de  cannes,  do 
crosses  de  parapluies,  etc. 

On  met  ensuite  les  cornes  tremper  dans  l’eau  froide 
pendant  un,  deux  ou  trois  jours,  suivant  la  saison  ou  sui- 
vant la  nature  de  la  corne  clle-inéme;  on  se  sert  le  plus 
longtemps  possible  de  la  même  eau,  qui  est  d'autant  meil- 
leure qu'elle  est  plus  vieille,  et  qu'un  ne  remplace  que 
lorsque  la  mauvaise  odeur  qu’elle  répand  pourrait  devenir 
désagréable  aux  voisins,  car  il  ne  parait  pas  que  les  exha- 
laisons qui  s'en  échappent  soient  nuisibles  à la  santé. 

Lorsque  les  cornes  se  sont  suffisamment  ramollies  dans 
cette  eau  de  macération,  on  les  jette  dans  une  chaudière 
remplie  d'eau  bouillante  ; on  les  y laisse  séjourner  quelques 
heures. 

Ou  les  retire  deux  par  deux  de  la  chaudière,  et  oq  les 
enfile  sur  les  deux  branches  d'une  longue  pince , au  moyen 
de  laquelle  on  les  tient  au-dessus  d'une  flamme  claire,  en 
les  faisant  tourner  rapidement  pour  les  chauffer  bien  éga- 
lement. 

Pendaul  qu'elles  sont  chaudes,  un  ouvrier  à cheval  sur 
un  banc  terminé  devant  lui  par  une  forte  cheville,  les  ap- 
puie contre  celle  cheville  en  les  tenant  de  la  main  gauche, 
enveloppée  d'un  cuir;  puis,  au  moyen  d’une  serpette,  il 
les  fend  d’une  extrémité  â l’autre,  dans  le  sens  qu'il  juge 
le  plus  convenable  pour  obtenir  une  belle  feuille,  se  gui- 
dant dans  celte  opération , soit  par  la  forme  plus  ou  moins 
courliée  de  la  corne , soit  par  la  position  des  gerçures  qu'il 
! y a remarquées. 

La  corne  une  fois  fendue , on  introduit  dans  la  fente 
une  paire  de  pinces  plates  qui  saisissent  l'un  des  bords  en 
dedans  et  en  dehors , puis  d'autre*  pinces  qui  saisissent  de 
même  le  bord  opposé , l’ouvrier , écartant  alors  avec  scs 
deux  mains  les  tiges  de  ces  pinces  qui  font  fonction  de  le- 
viers , écarte  de  plus  en  plus  les  bords  opposés  de  la  fente 
de  la  corne,  et  détermine  ainsi  un  premier  aplatissement, 
en  s'aidant  de  temps  en  temps  de  l'action  d’une  flamme 
claire,  au  milieu  de  laquelle  il  tourne  la  corne  en  tous 
sens. 

Cette  opération  terminée,  les  cornes , dont  on  a préala- 
blement mouillé  les  deux  bouts , sont  mises  en  presse  en- 
tre des  plaques  de  fer  froides,  où  on  les  laisse  refroidir 
sous  une  pression  peu  considérable.  On  en  mouille  les  deux 
bouts , pour  éviter  leur  déchirure  si  leur  température  était 
trop  élevée. 

Lorsqu'elles  sodI  suffisamment  refroidies , on  les  relire 
de  la  presse,  et  on  les  met  dans  l'eau  froide  pendant 
quelques  instants. 

Les  opérations  qui  précèdent  constituent  ce  qu’on  ap- 
pelle Vaplalhsage  à blanc.  En  cet  état , la  corne  conserve 
toutes  les  apparences  extérieures  qu'elle  possédait  dans 
son  état  naturel;  elle  présente  encore  des  veines  blanches 
et  opaques  mélangées  aux  parties  plus  ou  moins  transpa- 
rentes qui  la  constituaient  alors,  et  elle  peut  servir  â la 
fabrication  des  objets  dont  la  lrausparrnce  n>st  pas  une 
condition  essentielle  cl  qu'on  ne  destine  pas  à être  colorés. 
C'est,  en  général,  la  seule  opération  qu'on  fasse  subir  à 
la  corne  de  buffle. 
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ÔO 

Les  opérations  que  nous  allons  décrire , et  qui  ont  pour 
objet  d’augmenter  la  transparence  de  la  corne , prennent 
le  nom  d'aplatissage  à vert;  mais  elles  ne  peuvent  s’exé- 
cuter que  sur  des  cornes  naturellement  blanches,  qu’elles 
soient  d’ailleurs  d’un  blanc  opaque  ou  d’un  blanc  terne  et 
dcmi-transparcnt;  ce  serait  vainement  qu'on  tenterait  de  les 
appliquer  à la  corne  noire  en  tout  ou  en  partie  : la  corne 
noire  restera  toujours  opaque.  Mais  avant  de  les  décrire, 
nousdevons  expliquer  une  opération  préliminaire  appelée 
le  dolage. 

Elle  consiste  à faire  chauffer  la  corne  préparée  à blanc 
au-dessus  d'un  feu  de  charbon  de  bois;  puis,  au  moyen 
d'outils  de  forme  convenable,  à gratter  et  à couper  la  su- 
perficie noircie  par  la  fumée  du  bois,  à enlever  les  parties 
restées  trop  épaisses  , celles  qui  avoisinent  les  gerces , jus- 
qu’à la  profondeur  où  celles-ci  peuvent  pénétrer,  ainsi 
que  les  veines  noires  peu  profondes,  en  ayant  soin  de  ne 
pas  trop  amincir,  pour  éviter  les  plis  qui  sc  produiraient 
à l’aplatissage  à vert;  à couper  les  bords  sur  lesquels  sc 
manifesterait  un  commencement  de  fente,  que  cet  apla- 
tissage pourrait  faire  continuer  dans  l’intérieur  de  la 
feuille;  enfin,  à enlever  tout  ce  qui  pourrait  empêcher  la 
transparence  de  se  manifester. 

Le  dolage  terminé  , on  met  tremper  les  cornes  pendant 
un  Jour  ou  deux  dans  l’eau  froide  ; puis , pendant  quelques 
heures , dans  l’eau  chaude  à une  température  inférieure  à 
celle  de  l’ébullition,  en  ayant  soin  de  tes  maintenir  apla- 
ties, soit  entre  des  pinces,  soit  de  toute  autre  manière , 
pour  les  empêcher  de  reprendre  leur  forme  primitive. 

Retirées  de  l’eau  chaude,  on  les  met  en  presse  entre  des 
plaques  de  fer  graissées , inégalement  chauffées , c’est-à- 
dire  que  la  plaque  la  plus  chaude  est  en  contact  de  chaque 
côté  avec  la  partie  intérieure  de  deux  cornes , et  la  plaque 
la  moins  chaude  avec  la  partie  extérieure.  Chaque  corne  a 
été  préalablement  imbibée  de  suif  fondu  ou  de  graisse 
chaude,  dont  on  jette  aussi  une  certaine  quantité  entre 
les  plaques  de  fer  à mesure  qu'on  les  serre. 

Lorsque  la  presse  est  entièrement  remplie,  on  la  serre 
fortement,  mais  graduellement,  et  on  laisse  refroidir  le 
tout.  Après  un  refroidissement  complet , on  desserre , on 
relire  les  cornes  d’entre  les  plaques , mais  on  a soin  de  les 
charger  pendant  quelque  temps  pour  les  empêcher  de 
gauchir.  Ou  bien,  si  l’on  a plusieurs  pressées  à faire,  on 
retire  les  cornes  avant  leur  refroidissement  complet , et  on 
les  place  entre  des  plaques  froides , où  elles  achèvent  de 
se  refroidir. 

En  cet  état,  la  corne,  dont  l’extérieur  est  d'un  brun 
sale  plus  ou  moins  foncé  , a acquis  de  la  transparence  qui 
se  manifeste  lorsqu'on  regarde  le  jour  au  travers,  et  qui 
devient  complètement  visible  lorsqu'elle  a été  grattée  et 
polie.  Si  la  chaleur  n’a  pas  été  suffisante,  quelques  parties 
restent  d’un  blanc  opaque  , mais  rarement  dans  toute  l’é- 
paisseur de  la  corne  ; si  ces  parties  opaques  ne  sont  pas 
trop  profondes,  on  les  enlève  au  grattoir;  dans  le  cas  con- 
traire, on  emploie  ces  cornes  à des  ouvrages  où  la  trans- 
parence complète  n’est  pas  de  rigueur. 

La  corne,  ainsi  préparée,  est  susceptible  de  prendre  tou- 
tes les  formes  que  l’industrie  lui  donne  ; mais,  comme  les 
opérations  qu’elle  peut  subir  alors  pour  être  convertie  en 
peignes,  en  boites  de  tous  genres,  etc.,  lui  sont  commu- 
nes avec  celles  au  moyen  desquelles  on  travaille  I’Icaiub, 
nous  renverrons  nos  lecteurs  à ce  mot. 
aoKNEa  a {Technologie.)  Celle  fabrication 


a beaucoup  d’analogie  avec  les  procédés  que  nous  venons 
de  décrire;  mais  comme  la  transparence  est  une  des  con- 
ditions essentielles  de  la  corne  à lanterne,  oq  ne  doit  se 
servir,  dans  ce  bat , que  des  cornes  les  plus  blanches,  no- 
tamment celles  de  chèvres  ou  de  moutons.  Les  procédés 
particuliers  à cette  fabrication  que  nous  allons  décrire , 
sont  extraits  d’un  mémoire  de  M.  Houlct,  publié  dans  le 
tome  ix  du  Bulletin  de  la  Société  d'encouragement r 
page  930. 

On  choisit  les  cornes  les  moins  tortillées,  qu'on  coupe  en 
haut  et  en  bas,  suivant  la  longueur  désirée , avec  une  scie 
à denture  bien  égale.  On  les  nettoie  en  dehors  le  plus  pro- 
prement possible  avec  un  grattoir,  et  on  les  fend  sur  la 
longueur  de  leur  courbe  intérieure , ou  dans  la  direction 
la  plus  avantageuse  qu'elles  présentent  ; on  les  jette  ensuite 
dans  l'eau  bouillante  où  on  les  laisse  quelque  temps  se  ra- 
mollir, pour  les  ouvrir  ensuite  au  moyen  des  pinces  em- 
ployées à cet  usage.  Lorsqu’elles  sont  ouvertes,  on  les 
glisse  promptement  sous  une  presse  dont  la  plate-forme 
est  en  fer,  de  17  à 21  cent,  de  long  sur  16  de  large,  di- 
mensions ordinaires  des  cornes  de  France  lorsqu’elles  ont 
reçu  leur  plus  grande  extension.  On  place  sur  la  corne  une 
seconde  plaque  de  fer  de  même  dimension , que  l’on  assu- 
jettit avec  un  fort  tasseau , puis  on  serre  la  vis  de  la  presse 
le  plus  fortement  possible.  On  laisse  la  corne  refroidir  dans 
la  presse;  ou  bien,  pour  mettre  plus  de  rapidité  dans  l’o- 
pération , et  pour  empêcher  la  corne  de  so  dessécher , on 
plonge  la  presse  toute  chargée  dans  un  baquet  d’eau  froide, 
et  on  relire  la  corne  lorsque  le  tout  est  refroidi. 

Dans  quelques  ateliers , la  eorne  est  refendue  sur  son 
épaisseur,  en  deux  ou  trois  feuillets , au  moyen  d’un  ciseau 
d’acier,  sur  lequel  on  frappe  à coups  de  marteau.  Les  cor- 
nes d'animaux  très-jeunes,  qui  n’ont  que  3 à 3 millim. 
d’épaisseur,  ne  sont  pas  refendues. 

On  donne  ensuite  une  épaisseur  égale  à chaque  feuillet, 
soll  en  enlevant  la  matière  en  excès  avec  des  instrumenta 
tranchants,  mais  ce  moyen  est  peu  économique;  soit  en 
soumettant  les  feuillets  à l’action  d'une  forte  presse  entre 
des  plaques  de  fer  chaudes . ainsi  que  nous  l’avons  iudiqué 
en  décrivant  le  procédé  de  la  mUc  à vert.  Le  procédé  de 
M.  Houlel  parait  plus  avantageux,  et  voici  en  quoi  il  consiste  : 

On  emploie,  pour  cette  opération,  un  banc  en  for  de 
9«,6  de  long  sur  38  ccntim.  de  large , hors-d'œuvre  com- 
posé de  deux  jumelles  semblables  à celles  d’un  banc  de 
tour,  ayant  8 centim.  d’équarrissage,  fixées  par  cinq  tra- 
verses , embottées  à tenons  et  fixées  par  des  écrous  ; ce* 
traverses , formant  la  boite  dans  laquelle  est  disposé  un 
plateau  tranchant,  sont  à 96  centim.  de  distance  intérieure, 
et  les  jumelles  sont  à 16  ccntim.  d'écartement.  Le  plateau 
tranchant  glisse  dans  deux  coulisseaux  au  moyen  d’un  ti- 
rant à crémaillère  qu'un  pignon  fait  aller  et  venir.  Sous 
le  banc  est  placé  un  fourneau  portant  une  plaque  de  cuivre 
bien  ajustée , qui  entre  dans  la  boite  et  sur  laquelle  on 
place  les  cornes  qu'on  veut  débiter  en  feuilles  minces. 

Le  fourneau , qui  est  mobile  dans  la  boite , communique 
une  douce  chaleur  à la  corne  et  dispose  le  tranchant  à pas- 
ser sans  résistance.  On  coupe  la  corne  à l'aide  d'un  héris- 
son armé  de  vingt-quatre  dents  bien  aigues , que  l'on  fait 
tourner,  et  qui  détermine  l’épaisseur  des  feuilles.  Une  vis 
passant  au  centre  des  croisillons  qui  portent  le  fourneau  !o 
fait  monter  et  s’appuyer  contre  le  plateau  placé  au-dessus. 
A mesure  que  les  feuilles  sont  coupées,  on  les  charge  d'un 
fort  tasseau , de  crainte  qu’elles  ne  se  tortillent. 


CORNES  A 

Le  banc  que  nous  venons  de  décrire  est  garni  d’un  se- 
cond plateau  qui  maintient  la  corne  lorsque  le  tranchant 
*«  présente  pour  la  couper.  On  met  sur  ce  plateau  des  fers 
chauds  pour  entretenir  la  mollesse  de  la  corne  à mesure 
quVIlo  se  débite.  On  la  voit  alors  passer  par-dessous  le 
tranchant  et  sc  recourber.  C’est  pourquoi  M.  Houlet  la 
place  sous  un  tasseau  pour  la  maintenir  bien  égale.  Cette 
machine  pourrait  également  servir  à diviser  des  cuirs 
épais , des  semelles  de  liège,  etc. 

M.  Houlet  décrit  on  outre  le  procédé  suivant  pour  polir 
les  feuilles  de  corne  sans  dressage  ni  frottement  : 

Dans  une  espèce  de  cadre  ou  virole  métallique,  de  la 
dimension  des  feuilles  à polir , on  place  successivement 
des  plaques  de  cuivre  d'une  ligne  d’épaisseur,  bien  polies 
des  deux  côtés,  et  les  feuilles  de  corne  à polir;  les  deux 
plaques  extrêmes  sont  beaucoup  plus  épaisses  que  les  au- 
tres, et  la  virole  peut  contenir  une  douzaine  de  feuilles  ainsi 
disposées  entre  les  plaques  de  cuivre.  Le  cadre  ainsi  chargé 
est  placé  sous  une  presse  entre  des  plaques  de  fer  chaudes, 
et  l’on  serre  fortement.  Au  lieu  d'employer  les  plaques 
chaudes,  il  est  préférable  de  mettre  la  presse  toute  char- 
gée dans  l'eau  bouillante,  et  ensuite  dans  Peau  froide.  On 
obtient  ainsi  des  feuilles  parfaitement  polies,  et  sur  les- 
quelles il  suffît  de  passer  un  peu  de  blanc  d'Espagne  avec 
la  paume  de  la  main  ou  un  tampon  de  laine,  ce  qui  les  fait 
sécher  promptement. 

Lorsqu’on  veut  avoir  des  feuilles  de  dimensions  plus 
grandes  que  celles  données  naturellement  par  la  corne  de 
l’animal,  il  faut  réunir  ensemble  plusieurs  morceaux,  au 
moyen  d’une  opération  qui  prend  le  nom  de  soudure, 
bien  qu’il  ne  faille  pas,  comme  dans  la  soudure  ordinaire 
des  métaux,  employer  de  corps  étraugers.  On  fait  bouillir 
les  feuilles  de  corne  maintenues  eulrc  des  tasseaux  de  bois, 
afin  qu'elles  ne  sc  courbent  point,  puis  on  les  laisse  re- 
froidir avant  de  desserrer  les  tasseaux.  On  taille  en  biseau 
les  parties  qui  doivent  se  joindre,  en  se  servant  d'un  grat- 
toir à tranchant  vif , en  ayant  bien  soin  de  ne  pas  toucher, 
avec  les  doigts  ou  un  corps  gras,  les  biseaux  ainsi  préparés, 
qn'on  superpose  l’un  sur  l’autre , et  qu’on  maintient  dans 
cette  position  en  les  entourant  avec  des  fils  serrés  les  uns 
contre  les  autres , jusqu’à  ce  que  la  jonction  en  soit  entiè- 
rement recouverte,  ou  mieux  encore,  avec  des  bandes  de 
papier  qu’on  colle  en  les  croisant,  procédé  qui  présente 
l’avantage  de  ne  pas  laisser  d’empreinte  sur  la  corne  après 
la  soudure.  La  forme  des  pièces  exigeant  différentes  ma- 
nières de  les  apprêter,  ou  laisse  en  général  ce  soin  à la 
sagacité  de  l’ouvrier  soudeur,  qui  opère  ordinairement  à 
plat;  pour  cette  opération  on  emploie  des  pinces  plates  en 
cuirre,  de  dimensions  convenables , que  l’on  fait  chauffer. 
Quant  à la  température  qu’elles  doivent  avoir,  l’expérience 
sente  de  l’ouvrier  peut  l’indiquer.  Les  parties  à réunir  par 
la  soudure  sont  alors  placées  entre  les  palettes  chaudes  de 
la  pince,  cl  on  les  serre  dam  un  étau.  On  peut  aussi , lors- 
que les  dimensions  delà  feuille  sont  considérables,  se  ser- 
vir d’une  presse  cl  de  deux  plaques  de  cuivre  comcnablc- 
ment  échauffées.  On  bisse  refroidir  le  tout , on  desserre , 
et  l’on  trempe  la  corne  dans  l’eau  froide.  On  ragrée  alors 
la  soudure  avec  un  grattoir  à tranchant  bien  vif , en  ayant 
soin  de  ne  faire  mouvoir  d'abord  cet  outil  que  dans  le 
sens  de  U feuille  dont  le  biseau  est  en  dessus , jusqu’à  ce 
qu’on  ail  atteint  la  feuille  de  dessous  ; autrement  on  ris- 
querait de  décoller  les  deux  parties.  Lorsqu'elles  sont  bien 
de  niveau,  le  grattoir  peut  être  promené  en  tout  sens.  On 
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adoucit  alors  la  pièce  arec  de  M pierre-ponce  bien  fine, 
et  on  termine  le  poli  avec  du  tripoli  de  Venise  bien  broyé 
et  lavé. 

La  soudure  que  nous  venons  de  décrire  diffère  en  quel- 
ques points  de  celle  qu'on  pratique  pour  des  pièce*  d’une 
certaine  épaisseur,  et  quo  nous  décrirons  à l’article 
Écaille. 

On  trouve  dans  le  Bulletin  de  ta  Société  philomathique , 
an.  vi,  page  109,  le  procédé  suivant,  de  l’invention  de 
M.  Rochon,  pour  remplacer  la  corne,  dans  une  foule  do 
cas  où  l’on  ne  pourrait  pas  s'en  procurer  de  grandeur  suf- 
fisante, par  une  substance  qui  lui  est  peut-être  supérieure, 
à cause  de  son  incombustibilité. 

Les  pièces  sont  d’abord  formées  d’une  gaze  métallique, 
à mailles  plus  ou  moins  serrées,  qu’on  plonge  dans  une 
décoction  de  colle  de  poisson  qui  remplit  toutes  les  mail- 
les et  se  coagule  par  le  refroidissement.  On  les  y replonge 
autant  de  fuis  qu’il  est  nécessaire  pour  donner  à l’enduit 
transparent  l’épaisseur  convenable.  Après  la  dessiccation, 
on  vernit  pour  empêcher  l’action  de  l’humidité.  La  trans- 
parence des  pièces  qu’on  obtient  ainsi , égale  celle  de  la 
plus  belle  corne  ; les  arsenaux  de  la  mariuc  en  font  aujour- 
d’hui un  grand  usage,  et  nous  ne  doutons  pas  qu’on  ne 
puisse  en  faire  d’utiles  applications  dans  beaucoup  d'opé- 
rations industrielles. 

En  1816,  M.  Roivin  prit  un  brevet,  aujourd'hui  expiré, 
pour  la  fabrication  de  feuillets  transparents , imitant  la 
corne  à lanterne , avec  la  peau  du  ventre  de  la  sèche  dite 
margatte.  Nous  allons  en  donner  un  extrait;  on  le  trou- 
vera dans  le  tome  îx  des  brevet s expirés  , page  Î68 , et 
dans  le  tome  xxiv  du  Bulletin  de  la  Société  d'encoura- 
gement, page  *2-24. 

La  margatte  est  très-commune  sur  les  côtes  de  France , 
notamment  sur  celles  de  l’ancienne  Bretagne  ; on  la  pècho 
ordinairement  en  juillet  et  en  août. 

Après  avoir  enlevé  la  peau  du  ventre  de  ce  poisson  qui 
a ordinairement  l'épaisseur  du  doigt,  on  lave  les  morceaux 
obtenus  d’abord  dans  l'eau  de  mer.  puis  ou  les  laisse 
égoutter.  Dans  cet  état,  ils  sont  tendres  au  toucher  , ex- 
cepté dans  l'intérieur  qui  a plus  de  résistance  et  qui  doit 
former  les  feuilles.  Au  bout  de  quelques  jours , quand  il 
fait  chaud,  ils  s'amollissent;  alors  ou  les  entasse  dans  des 
barriques  ou  ils  peuvent  se  conserver  quelque  temps. 

Pour  les  façonner,  il  faut  avoir  plusieurs  cuves,  dans 
lesquelles  on  les  lave  à l’eau  douce,  que  l’ou  a soio  de  re- 
nouveler jusqu’à  ce  qu'elle  sorte  claire.  Ce  n'est  qu'après 
un  parfait  lavage  que  Ton  parvient  à rendre  les  feuillets 
transparents. 

Lorsqu’ils  sont  bien  propres,  on  les  étend  dans  une 
étuve  où  ils  sont  maintenus  très-tendus  par  des  crocheta 
en  bois  ou  en  fer;  puis  ou  chauffe  vivement  l'étuve  pour 
faire  fondre  la  graisse;  à mesure  que  celte  graisse  dimi- 
nue, le  feuillet  s'amincit  cl  devient  transparent. 

Lorsque  les  feuillets  sont  ainsi  dégraissés  , on  les  met 
tremper  dans  l’eau  claire  pendant  quelques  jours;  ils  s’a- 
mollisseul;  et,  s’ils  contiennent  encore  quelque  graisse  , 
ou  les  remet  à l’étuve.  Ou  répète  cette  opération  jusqu'à 
ce  qu'ils  soient  assez  minces  sans  être  cassants , ce  qui 
s’obtient  par  la  fusion  et  par  l'enlèvement  complet  de  la 
graisse. 

Les  feuillets  varient  de  grandeur  selon  que  to  poisson 
est  plus  ou  moins  gros. 

Pour  les  faire  cartonner,  et  leur  donner  un  beau  poli. 
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on  le»  presse  entre  de»  plaque»  de  cuivre  bien  polie»,  après 
le»  avoir  enduit»  d'un  verni»  de  térébenthine  préparée  à 
l’esprit-de-vin. 

Cette  préparation  consiste  à faire  fondre  sur  la  cendre 
chaude,  ou  au  bain-marie,  la  térébenthine  dans  l'esprit- 
de-vin  , dont  une  partie  s'évapore.  On  la  passe  à travers 
un  liogc  pour  que  le  vernis  soit  clair  et  pur  ; et  si  l’on  fait 
dissoudre , dan»  ce  mélange , de  la  corne  de  pied  de  che- 
val, les  feuillet*  de  margalte  prennent  une  odeur  de  corne 
qu'ils  conservent  même  en  brûlant. 

Outre  ceux  que  nous  avons  cités  dans  cet  article , on 
pourra  consulter  les  ouvrages  suivants , soit  sur  la  prépa- 
ration de  la  corne , soit  sur  sa  fabrication  comme  corne  à 
lanterne. 

AcadIvic  i>r*  Scikvcs*  : Mémoire»  ri  et  t avant»  étranger t, 
I.  Il,  p.  »5o;  Mémoire  du  P.  d'Incarvitts  sur  la  manière 
singulière  dont  les  Chinois  soudent  la  corne  à lanterne. 

Bci.LKTI!'  DK  LA  SoClirÉ  D'iHCOUR  » CIMENT  : lom.  XIII,  p.  63, 
Manière  de  préparer  la  corne  , extrait  du  Bulletin  des  dé~ 
couvertes  nouvelles  dans  les  sciences  et  les  arts,  journal  pu- 
blié, en  allemand,  par  M.  llersnf'Strrdt.  Celle  note  est  un 
extrait  presque  textuel  du  Mémoire  du  P.  d'Incarvillo. 

Aiuhivm  de»  pîcor«tnTii  ; t.  III, p.  sjs  : Procédé  Houle  t-, 
tom.  VII,  pag.  joj,  Extrait  du  Journal  de  M.  Hermbitrrdt. 

O'BaiLt-T  : Annales  des  Arts  et  Manufactures  , tom.  LV  , 
pag.  3 1 8 ; même  extrait. 

BoqciLiOx. 

corniche.  ( Construction .)  Corps  de  Moulures  en 
saillie  et  se  prolongeant,  presque  toujours  horizontale- 
ment , par  le  haut  d'une  construction  ou  d'une  partie  de 
construction , soit  en  pierre , soit  en  bols , etc.,  de  façon 
A en  former  en  quelque  sorte  le  couronnement.  C'est, 
par  exemple,  la  partie  supérieure  d'un  entablement, qui 
est,  lui-même,  la  partie  supérieure  d’un  ordre  d'architec- 
ture. Sous  le  rapport  de  la  construction  même,  les  prin- 
cipes qu'on  doit  observerdans  l'établissement  des  corniches 
rentrent  dans  ceux  que  nous  aurons  A exposer  principa- 
lement au  mot  Mur.  Il  est  seulement  nécessaire,  principa- 
lement lorsque  les  corniches  ont  beaucoup  de  saillie, 
d'observer,  pour  en  maintenir  la  bascule , quelques 
précautions  particulières  que  nous  ne  saurions  indiquer 
Ici  parce  qu’elles  varient  nécessairement,  suivant  que 
ces  corniches  sont  exécutées  en  pierre , en  plâtre , en 
bois , etc.,  etc.  Courlieu. 

CORNUE»  A GAZ.  F.  ÉCLAIRAGE  AU  GAZ. 

CORPS  DE  POHIPE.  V . POHFB. 

corroi.  ( Construction.  ) Massif,  ou  enveloppe  d'AR- 
gile  ou  Glaise  détrempée  et  bien  corroyée  et  mélangée 
par  le  moyen  du  marchage  ou  piétinement , qu’on  éta- 
blissait autrefois,  et  qu’on  établit  encore  quelquefois  sous 
toute  l’étendue  et  dans  tout  le  pourtour  extérieur  des  Bas- 
bis»,  Citerne»  et  autres  constructions  de  ce  genre , pour 
en  assurer  l'imperméabilité. 

Ces  corrois  réussissent  bien  dans  un  sol  qui  conserve 
toujours  un  certain  degré  d'humidité , parce  qu'ils  n'y 
éprouvent  pas  de  retrait,  et  que  par  conséquent  ils  ne  se 
fendillent  pas.  Le  contraire  arrive  nécessairement  dans 
un  sol  plus  ou  moins  sec , et  l'on  conçoit  qu'alors  il  n’y  a 
plus  imperméabilité. 

Sous  ce  rapport,  un  Bétonnage  est  bien  préférable. 

Une  enveloppe  extérieure  n’empéche  pas  d’ailleurs  les 
liquides  de  détériorer  les  parois  des  murs  qui  forment  ces 
sortes  de  constructions,  «'ils  n'ont  été  établis  en  Matériaux 
et  Mortiers  ht draij ligues;  et  si,  au  contraire,  ils  ont  été 


ainsi  établis,  un  corroi  extérieur  est  à peu  près  inutile, 

Gourlier. 

corroteur.  V.  Peaux. 

coton.  (Commerce.)  Le  coton  est  un  produit  fomen- 
(eux,  qui  enveloppe  les  graines  de  quelques  plantes  du 
genre  gossypium.  Chaque  blet  de  coton,  étant  examiné  à 
la  loupe  , présente  des  aspérité*  qui  le  rendent  propre  au 
filage,  et  qui  paraissent  être  la  cause  de  l'irritation  qu’il 
cause  lorsqu'on  l’applique  sur  le*  plaies  en  guise  de  charpie. 
Plusieurs  fruits  renferment  des  aigrettes  soyeuses , qui 
sont  tellement  lisses , qu'elles  ne  peuvent  être  filées  ; tels 
sont  ceux  de  plusieurs  apocynées,  du  genre  ascleplas. 

Les  cotonniers  sont  cultivés  dans  un  grand  nombre  de 
localités,  ainsi  que  l'on  pourra  s'en  convaincre  par  l’énu- 
mération d'une  partie  des  espèces  commerciales , dont 
uous  empruntons  la  description  au  catalogue  des  pro- 
ductions naturelles,  publié  par  MM.  les  courtiers  delà 
bourse. 

Ils  sont  divisés  en  cotons  en  longue  soie  et  en  courte 
soie  , et  disposés  suivant  leur  valeur,  en  allant  de  la  plus 
élevée  à celle  qui  l'est  le  moins. 

Cotons  ex  longue»  soies. 

Coton  de  Géorgie.  Ce  coton  est  très-recherché,  à cause 
de  sa  grande  finesse,  de  sa  propreté,  de  sa  force,  de  sa 
blancheur  brillante  et  argentée.  Il  est  le  premier  des  co- 
tons connus. 

Nous  le  recevons  eu  balles  rondes  couvertes  de  toile  de 
chanvre. 

Coton  de  Bourbon.  Ce  coton  est  très-fin.  Il  est  brillant, 
d’un  blanc  beurré  et  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  carrées  ; les  nattes  et  les  liens 
sont  en  jonc. 

Coton  d’Égypte  , dit  Jumel.  Ce  coton  est  nerveux  , 
fin,  d'un  jaune  terne  et  généralement  sale. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  ou  carrées,  couver- 
tes d’une  toile  blanche  de  lin,  liées  avec  de  petites  cordes. 

Coton  de  Porto-Bfcco.  Ce  colon  est  d’une  soie  droite, 
douce,  ferme,  d’un  blanc  argenté,  vif,  fin.  11  a été  mal 
cardé,  et  se  trouve  souvent  chargé  de  noyaux. 

Nous  le  recevons  en  ballots  carrés,  ayant  les  liens  inté- 
rieurs en jonc. 

Coton  de  Cayenne.  Ce  coton  est  généralement  d'une 
soie  fine,  forte  et  régulière;  sa  couleur  est  d’un  blanc 
beurré,  brillant.  Il  est  presque  toujours  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  ou  carrées,  de  diver- 
ses formes,  couvertes  d’une  toile  de  chanvre. 

Colon  de  Fer nambouc.  Ce  coton  est  nerveux,  régulier, 
d'un  blanc  beurré  et  très-propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  ou  carrées,  dans  une 
toile  de  coton. 

Coton  de  Bahia.  U est  assez  fin,  moins  ouvert  et  moins 
régulier  dans  la  longueur  de  la  soie  que  le  coton  de  Fer- 
nambouc.  Il  est  presque  toujours  chargé  de  graines,  de 
feuillages,  et  mélangé  de  colon  mort. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  ou  carrées,  dans  uoe 
toile  de  coton. 

Coton  de  Camouchi.  Il  ressemble  au  Fernambouc  , 
mais  plus  ouvert,  d'une  soie  plus  grosse  et  plus  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  carrées-loogues  dans  une 
toile  de  colon. 

Coton  de  Para.  Sa  soie  est  assez  fine  et  forte.  Il  est 
d’un  blanc  beurré,  un  peu  terne,  et  généralement  sale, 
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Non*  le  recevoni  en  balles  rondes , dans  une  toile  de 
coton. 

Coton  de  Maragnan.  Sa  soie  est  dore,  grosse  et  forte. 
Il  est  d’un  blanc  beurré  un  peu  terne,  et  quelquefois  assez 
sale. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  ou  carrées  dans  une 
toile  de  coton. 

Coton  d* Haiti.  Sa  soie  est  fine  et  longue,  d’une  couleur 
jaune  et  assez  propre.  Sa  qualité  est  inégale,  résultant  de 
parties  trop  mûres. 

Nous  le  recevons  en  halles  et  ballots  de  forme  ronde , 
dans  une  toile  de  lin  légère. 

Coton  de  Minas,  Sa  soie  est  fine  et  longue.  Il  est  de 
couleur  jaune  et  un  peu  sale. 

Nous  le  recevons  recouvert  desurons  en  cuir,  en  forme 
carrée  plate. 

Coton  de  ta  Guadeloupe.  Sa  soie  est  assez  forte,  d’un 
blanc  beurré,  quelquefois  mélé  de  parties  jaunes.  Il  est 
propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  , grosses  et  petites  , 
dans  une  toile  de  chanvre. 

Coton  de  Cuba.  Il  est  nerveux , d’un  blanc  jaunâtre , 
un  peu  dur,  ouvert,  souvent  chargé.  Il  se  nettoie  facile- 
ment. 

Nous  le  recevons  en  ballots  carrés  dans  une  toile  de  chan- 
vre, avec  des  liens  de  cuir. 

Coton  de  ta  Martinique . Sa  soie  est  un  peu  dure.  Il 
est  jaune  et  assez  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  et  ballots , de  forme  ronde , 
dans  une  toile  de  chanvre. 

Coton  de  la  Trinlté-de-Cuba.  Il  est  d'une  soie  irré- 
gulière , d’un  blanc  beurré,  brillant,  très-propre,  ouvert , 
et  accompagné  de  nombreux  points  blancs  adhérents  à la 
fibre. 

Nous  le  recevons  en  balles  carrées  dans  une  toile  de 
chanvre. 

Coton  de  Cumana.  Il  est  d’une  soie  longue  très-iné- 
gale et  cassante.  Il  est  mal  récolté,  et  très-sale. 

Nous  le  recevons  dans  des  surons  en  cuir,  ou  dans  des 
ballots  carrés  en  toile,  avec  des  liens  en  cuir. 

Coton  de  Carraque.  Il  est  d’une  soie  très-inégale,  d’une 
couleur  jaunâtre  et  terne,  sec,  cassant  et  excessivement 
sale. 

Nous  le  recevons  en  ballots  carrés,  en  cuir  ou  en  toile, 
avec  des  liens  de  cuir. 

Coton  de  Carthagène.  Il  est  d’un  blanc  terne  , en  mè- 
ches très-longues,  très-cardé,  d’un  lainage  dur  et  chargé 
de  graines  brisées.  Il  s’en  trouve  aussi  de  très-propre  , 
roulé  en  nappe,  très-brillant,  et  ayant  l’apparence  du  co- 
ton de  Fernambouc. 

Nous  le  recevons  en  balles  d’une  forme  carrée,  dans  une 
toile  de  coton  blanche. 

Cotons  en  courte*  soies. 

Coton  de  la  Louisiane.  Sa  soie  est  douce,  fine  cl  assez 
longue,  d’un  blanc  légèrement  beurré.  Il  est  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  carrées  dans  une  toile  de 
chanvre,  avec  cordes. 

Coton  de  Cayenne.  Il  est  d’une  soie  moins  fine  que  la 
Cayenne  longue  , plus  dure  et  irrégulière  dans  sa  lon- 
gueur. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  ou  carrées , de  di- 
verses formes,  dans  une  toile  de  chanvre. 
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Coton  d’Alabama.  Il  est  d'une  soie  aussi  longue  que 
celui  de  la  Louisiane,  mais  moins  fine  et  moins  unie;  il 
est,  en  général,  d’un  beau  blanc. 

Nous  le  recevons  en  balles  carrées  , dans  une  toile  de 
chanvre,  avec  cordes. 

Coton  mobile.  Sa  soie  est  assez  longue , égale,  un  peu 
grasse.  Il  est  d’un  blanc  légèrement  beurré  et  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  carrées,  dans  une  toile  de 
chanvre,  avec  cordes. 

Coton  de  la  Caroline.  Il  est  blanc , fin,  généralement 
propre  et  régulier  en  qualité. 

Nous  le  recevons  en  balles  carrées-longues , dans  une 
toile  de  chanvre. 

Coton  de  Géorgie.  Il  est  d’une  soie  régulière,  nerveux, 
assez  fin,  d’un  blanc  beurré  et  généralement  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  ou  carrées,  dans  une 
toile  de  chanvre,  avec  cordes. 

Coton  du  Sénégal.  Ce  colon  n’a  pas  de  valeur  dans  le 
commerce,  parce  qu’il  est  si  mal  préparé  qu’on  peut  à 
peine  le  filer.  Il  est  probable  que  s’il  avait  été  recueilli 
avec  plus  de  soin,  il  pourrait  soulcoir  la  concurrence  avec 
les  cotons  des  autres  pays.  Il  est  assez  blanc. 

Nous  le  recevons  en  balles  carrées,  dans  une  toile  de 
chanvre. 

Coton  de  Soubajac.  C'est  le  plus  beau  colon  du  Le- 
vant , d’une  soie  douce  , fine  , un  peu  frisée , d’un  blanc 
brillant.  Il  est  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  dans  un  tissu  de 
crin. 

Coton  de  Kirkagach.  Sa  soie  est  un  peu  grasse  et  dure. 
Il  est  blanc,  droit  et  généralement  propre. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  dans  un  tissu  de  jarre 
et  de  chameau. 

Coton  de  Surate.  11  est  d'une  soie  forte  , peu  ouvert , 
blanc  et  quelquefois  légèrement  beurré. 

Il  y a des  sortes  très-communes,  sales  et  chargées  de 
terre,  et  d'autres  propres,  brillantes  et  de  très- belles  cou- 
leurs. Chaque  marque  est  d’une  qualité  uuiforme.  Ceux 
qui  portent  la  marque  de  la  Compagnie  anglaise  des  Indes 
•ont  les  plus  beaux. 

Nous  le  recevons  dans  une  toile  d’écorce  d’arbre,  en 
halles  carrées  , longues,  très-fortement  serrées  avec  une 
cordc , également  d’écorcc  d’arbre , faisant  douze  à seize 
tours. 

Coton  de  Madras.  Sa  soie  est  assez  courte.  Il  est  d’un 
beau  jaune,  propre,  ouvert  et  en  toison. 

Nous  le  recevons  dans  un  tissu  d'écorce  d'arbre,  en 
balles  carrées,  très  fortement  serrées  avec  une  seule 
corde,  aussi  d'écorce  d’arbre,  faisant  douze  i quatorze 
tours. 

Coton  d'Alexandrie , en  Égypte.  Sa  soie  est  courte 
et  dure.  Il  est  blanc  et  très-sale. 

Nous  le  recevons  en  balles  rondes  dans  une  toile  grosse 
et  claire  liée  avec  de  petites  cordes. 

Coton  du  Bengale.  Sa  soie  est  fine , très-courte,  régu- 
lière en  qualité.  Il  est  d’une  teinte  jaunâtre. 

Nous  le  recevons  dans  une  toile  d’écorce  d'arbre  en 
balles  carrées-longues,  très-fortement  serrées  avec  une 
seule  corde,  également  d'écorce  d’arbre  , faisant  douze  à 
seize  tours. 

Chaque  pays  ne  produit  pas  exclusivement  une  seule 
espèce  de  culon.  Celle  substance  diffère  beaucoup,  selon 
une  foule  de  circonstances,  d’abord  par  l’espèce  du  végé- 
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COULEURS, 


(al  qui  la  produit,  ensuite  par  la  nature  du  sol , qui  n'est 
jamais  le  même  dans  une  contrée  quelque  petlto  qu'elle 
soit , et  par  les  influences  atmosphériques  qui  varient 
d'une  année  à l'autre. 

On  doit  toujours  préférer  les  cotons  longues  soies  aux 
cotons  courtes  soies  , les  choisir  d'un  beau  blanc , bien 
cardés  et  faire  attention  aux  filaments  qui  sont  dans  plu- 
sieurs espèces.  A.  Racdiusd^t. 

couche,  {Agricultuie.)  On  donne  ce  nom,  en  horti- 
culture, à tout  amas  de  substances  organiques  disposé  sy- 
métriquement dans  la  rue  d’acquérir  et  de  conserver,  par 
la  fermentation , une  chaleur  propre  à provoquer  la  végé- 
tation et  à l’accélérer  dans  les  différentes  saisons  de  l’an- 
née. Les  couches  forment  une  des  parties  les  plus  Intéres- 
santes du  Jardinage  proprement  dit;  mais  on  volt,  par 
leur  définition  , que  tout  bon  agriculteur  doit  savoir  les 
composer  et  les  conduire  , pour  les  appliquer  & propos  à 
une  multitude  d'essais  et  d'observations  tendant  à l’intro- 
duction de  plantes  ou  de  procédés  nouveaux  dans  ses  cul- 
tures, suivant  le  pays  où  II  se  trouve.  Toutefois , cette 
simple  indication  suffit  Ici  au  but  de  cet  ouvrage,  en  ren- 
voyant atix  nombreux  ouvrages  d'horticulture  qui  eu  trai- 
tent et  qui  sont  dans  toutes  les  mains. 

Soclaxge  Dont  a. 

consuls.  ( Technologie.  ) Les  couleurs  employées 
dans  la  peinture  à l'huile  et  en  détrempe  sont  très-nom- 
breuses. Nous  avons  parlé,  dans  des  articles  spéciaux,  de 
plusieurs  de  celles  qui  sont  les  plus  employées  , comme  la 
céruse,  le  cinabre,  le  chromate  de  plomb, etc,;  nous  n’au- 
rons donc  1 nous  occuper  Ici  que  de  celles  dont  il  ne  sera 
pas  question  ailleurs. 

La  préparation  des  couleurs  A l'huile  étant  la  plus  im- 
portante, et  les  procédés  suivis,  pour  les  obtenir,  étant 
le»  mêmes  que  ceux  pour  les  couleurs  à la  détrempe,  nous 
nous  occuperons  des  premières  seulement,  h cause  des 
inconvénients  que  présente  leur  action  sur  l'économio  ani- 
male. 

Le  blanc  est  toujours  la  C.initsR , que  l'on  mêle  en  plus 
ou  moins  grande  proportion  avec  du  sulfate  de  baryte. 

I.es  jaunes  sont  : le  jaune  minéral,  le  jaune  de  Naples, 
le  chromate  et  l'iodurc  de  plomb,  le»  ocres,  l'orpiment, 
le  sulfure  de  cadmium , la  gomme-gutte,  les  laques. 

Les  orangés.  — Le  sous-chromate  de  plomb,  le  massicot, 
le  minium,  le  réalgar. 

Les  rouges.  — Le  carmin,  le  cinabre , l'iodure  de  mer- 
cure, les  laques , les  ocres  rouges. 

Les  violets.  — Le  pourpre  de  Casslus,  le  peroxyde  de  fer. 

I.es  bleu».  — Le  bleu  de  cobalt , le  bleu  égyptien , les 
cendres  bleues,  le  bleu  de  Prusse  , l’outremer. 

Les  verts.  — La  malachite , l'oxyde  de  chrome,  la  terre 
verte,  le  verdet.  le  vert  de  Scheèle,  le  vert  de  Schwcinfurt. 

Le»  bruns.  — L’asphalte , le  brun  de  bleu  de  Prusse , le 
stil  de  grain  brun,  la  terre  d’ombre , la  terre  de  Casse!. 

Le»  noir». — Le  noir  d’ivoire,  d'o»,  de  charbon,  de  liège, 
de  café,  de  fumée. 

Jaune  minéral.  On  fait  une  pâle  molle  avec  quatre 
parlicsdc  lithargeen  poudre  impalpable  et  la  quantité  néces- 
saire d’une  dissolution  de  1 partie  de  sel  marin  dans  4 d'eau  ; 
on  abandonne  la  masse  jusqu'à  ce  qu’elle  commence  à 
blanchir,  et  on  la  remue  avec  une  spatule  de  bois  pour 
l’empêcher  de  se  durcir.  A mesure  que  la  consistance 
augmente,  on  ajoute  de  la  dissolution  et  ensuite  de  l'eau 
pour  la  maintenir  au  même  point;  après  vingt-quatre 


heures  environ,  la  pâle  doit  être  très-blanche,  bien  Uéo 
et  sans  grumeaux;  on  la  lave  soigneusement  et  on  la  fait 
égoutter  sur  un  filtre;  on  la  broie  lorsqu’elle  est  sèche,  et 
ou  la  fait  chauffer  dans  une  capsule  jusqu’à  ce  qu’elle  soit 
devenue  jaune;  on  la  verse  dans  un  creuset  rouge  dans 
lequel  on  la  fait  fondre , et  on  la  coule. 

Ou  bien  on  prépare  du  chlorure  de  plomb  par  la  double 
décomposition  de  l'acétate  de  plomb  et  du  sel  marin , et 
on  le  fond  avec  de  la  litharge. 

On  fait  quelquefois  entrer  du  bismuth  et  de  l'antimoine 
dans  ce  composé.  On  broie  ensemble  S parties  de  bismuth, 
24  de  sulfure  d'antimoine  et  64  do  nitrate  de  potasse  ; on 
projette  petit  à petit  le  mélange  dans  un  creuset  chaud  et 
on  le  coule  dan»  l'eau , on  lare  bien  par  décantation  et  oa 
fait  sécher.  On  mêle  une  partie  de  eu  mélange  d'oxydes 
avec  8 de  sel  ammoniac  et  128  de  litharge,  et  on  fond 
comme  précédemment. 

Jaune  de  Naples.  On  a donné  un  grand  nombre  de 
procédés  pour  le  préparer;  nous  citerons  seulement  le 
suivant  : 

On  broie  avec  soin , à la  molette,  t partie  d 'antimonite 
de  potasse  (antimoine  diaphorélique)  et  2 de  minium  pur, 
pour  en  former  une  pâle  que  l'on  dessèche,  et  oa  l’expose 
à une  chaleur  rouge  modérée , pendant  quatre  ou  cinq 
heures  , en  évitant  la  réduction  du  plomb  par  la  flamme; 
la  matière  est  ensuite  broyée  de  nouveau. 

Sulfure  de  cadmium.  Le  cadmium,  dont  nous  n’avons 
pas  parlé,  parce  que  jusqu'ici  sa  rareté  ne  permet  de 
l'employer  à aucun  usage,  deviendra  probablement,  par 
la  suite  , très-important  pour  la  peinture.  Le  sulfure  est 
extrêmement  facile  à préparer  : ou  l'obtient  en  faisant 
passer  un  courant  d'acide  hydrosuif  urique  dans  la  dis- 
solution d'un  sel  de  ce  métal  ; le  précipité  doit  être  bien 
lavé  : il  est  d’un  jaune  très-brillant. 

Asphalte . Cette  substance  est  d’une  belle  couleur  brune, 
très-transparente  : on  la  prépare  comme  nous  allons  le 
voir , parce  qu'elle  détruit  la  qualité  siccative  des  huiles. 

On  fait  fondre  de  la  gomme-laque  dans  la  térébenthine 
en  l'y  ajoutant  par  petites  portions;  on  y jette  ensuite  l'as- 
phalte ; on  ajoute  un  mélange  d'huile  de  lin  presque 
bouillante,  et  enfin  la  cire  ; on  verse  la  masse  sur  une 
pierre  et  on  la  broie  à la  molette.  La  couleur  préparée  do 
cette  manière  sèche  d’tin  jour  à l'autre.  Voici  Ici  propor- 
tions indiquées  par  M.  Mérimée. 

Térébenthine  de  Venise,  15  parties  ; gomme-laque,  60  ; 
asphalte,  00;  huile  de  lin  siccative,  240;  cire  blanche,  30. 

Brun  de  bleu  de  Prusse.  On  fait  rougir,  sur  un  feu 
vif,  une  cuiller  de  fer  et  on  y jette  quelques  morceaux  de 
bleu  de  Prusse , gros  comme  des  noisettes  : les  fragments 
éclatent  par  écailles  et  deviennent  rouges.  On  retire  alors 
la  cuiller  du  feu  et  on  broie  la  matière. 

Ce  brun  est  transparent  comme  l'asphalte,  sèche  promp- 
tement et  est  très-solide. 

Noir  d’ivoire , de  pèche,  etc.  Le  charbon  qui  reste 
dans  les  vases  où  l’on  distille  l'ivoire , les  os , les  noyaux 
de  pêches,  d’abricots,  les  coquilles  de  noix,  le  sarment  des 
vignes,  la  chèuevoite,  le  liège,  le  marc  de  café,  peuvent 
servir  à la  préparation  des  couleurs  ; celui  d'ivoire  est  d'un 
noir  intense  et  transparent;  celui  d’os  est  un  peu  roux  ; 
celui  de  liège , bien  lavé  , se  broie  facilement  ; ceux  de 
noyaux  de  pèches,  de  vignes  et  les  autres  charbons  végé- 
taux , sont  un  peu  élastiques  et  se  réduisent  mal  en  poudre 
sous  la  molcllc. 
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Le  broyage  des  couleurs  se  fait  à la  molette  sur  une  table 
de  pierre  dure;  la  matière,  mêlée  arec  une  petite  quantité 
d’eau  pour  former  une  pile,  est  broyée  jusqu'i  ce  qu’elle 
•oit  arrivée  à un  grand  degré  de  ténuité  ; on  l'abandonne 
ensuite  i la  dessiccation,  divisée  par  petites  portions. 

Une  nouvelle  opération  semblable  s'exécute  sur  la  cou- 
leur pour  la  préparer  i l’huile , qui  doit  être  la  plus  sicca- 
tive possible  ; celle  de  noix , plus  blanche , s'emploie  poul- 
ies couleurs  claires , mais  elle  se  dessèche  moins  bien  : 
celle  de  lin  sert  pour  toutes  les  autres. 

La  céruse  est  dangereuse  à travailler  et  occasionne  aux 
ouvriers  qui  la  broient  des  accidents  graves;  quelques 
autres  couleurs  métalliques  sont  dans  le  même  cas.  Pour 
éviter  ces  inconvénients,  on  a imaginé  plusieurs  moulins 
dans  lesquels  la  molette  est  mise  en  mouvement  par  le 
moyen  d’engrenages  convenables  et  soulevée  de  temps  en 
temps  pour  que  le  couteau  vienne  enlever  la  couleur  en  la 
reportant  sur  le  milieu  de  la  pierre  : quand  le  broyage 
a duré  le  temps  nécessaire , le  couteau  l'enlève  et  la  porte 
dans  un  vase  convenable. 

De  cette  manière,  la  main  de  l'ouvrier  ne  touche  pas  à 
la  couleur  ; et,  pour  éviter  qu'il  soit  exposé  aux  émanations 
qui  peuvent  s'en  dégager,  l'appareil  est  renfermé  dans 
une  caisse  vitrée.  Une  trémie  convenablement  disposée 
verse  sur  la  pierre  la  couleur  qui  doit  être  broyée  , et  une 
sonnette  avertit  l’ouvrier  que  la  totalité  est  tombée. 

La  description  des  machines  publiées  exigerait  trop  de 
développement:  ceux  qui  voudraient  les  connaître  peuvent 
consulter  le  Bulletin  de  la  Société  d’encouragement  et 
les  Annales  de  l’industrie. 

H.  Gaultier  de  Claubrt. 

codeur e des  fruits  de  ta  vigne.  ( Agriculture.  ) Ce 
terme  exprime  l’effet  d’une  cause  qui  a empêché  la  plante 
de  nouer  son  fruit.  Cette  cause  est  multiple.  Tantôt  elle 
se  trouve  dans  quelque  dérangement  occasionné  par  les 
agents  extérieurs  dans  l’acte  de  la  fécondation  ; alors  la 
fleur  avorte , et  le  fruit  coule.  Tantôt,  et  cela  n'a  lieu  que 
trop  souvent,  la  coulure  a lieu  après  une  bonne  féconda- 
tion, et  le  jeune  fruit  se  fond , comme  disent  les  cultiva- 
teurs , sans  laisser  trace  de  son  existence.  Dans  d'autres 
cas , la  coulure  résulte  de  quelque  lésion  organique , ou 
d'un  affaiblissement  de  la  force  végétative  produit  par 
une  récolte  trop  abondante,  ou  par  le  grand  âge  de  l'arbre. 
On  a va  la  coulure  des  arbres  résulter  d’une  certaine  dif- 
férence entre  la  température  du  sol  où  s'étendaient  les  ra- 
cines, et  de  l’atmosphère  où  se  déployait  sa  cime.  Enfin,  la 
raculté  de  la  reproduction  directe  par  les  graines  s'éteint, 
comme  par  désuétude,  dans  les  végétaux  qui , de  longue 
date,  ont  été  réduits  par  l’bomme  à une  simple  reproduc- 
tion indirecte  par  le  prolongement  et  la  division  de  leurs 
parties.  Le  continuel  exercice  de  cette  seconde  faculté  a 
comme  anéanti  la  première. 

Les  moyens  généraux  de  remédier  à la  coulure  se  tirent 
de  la  considération  de  celles  des  causes  qui  semblent  la 
produire , et  du  soin  qu’on  prend  de  les  combattre. 

On  a remarqué  aussi  qu’en  enlevant,  à l’époque  de  la 
fleuraison,un  anneau  d'écorce  au  rameau  florifère,  les 
fruits  tiennent  d*une  manière  beaucoup  plus  certaine. 
L’anneau  doit  être  assex  étroit  pour  que  la  communication 
puisse  se  rétablir  au  bout  de  peu  de  temps  , sans  quoi  la 
branche  opérée  souffrirait,  et  risquerait  de  périr.  Il  parait 
que  l’effet  de  cette  opération  est  de  retenir  momentanément 
U sève  descendante  dans  les  parties  qui  eutourent  le  fruit; 
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ce  qui  tend  à donner  plus  de  force  à celui-ci  dans  le  pre- 
mier moment  qui  suit  la  fécondation  , et  où  l’expérience 
prouve  qu’un  très-grand  nombre  de  fleurs  meurent  et 
tombent  ou  coulent.  Ou  a surtout  appliqué  ce  procédé  à 
la  vigne , et  on  a ainsi  obtenu  des  grappes  mieux  nourries 
et  plus  précoces.  Quand  on  a eu  remarqué  que  les  fruits 
soumis  à ce  procédé  mûrissent  d’ordinaire  un  peu  plus 
tôt  que  les  autres,  on  a proposé  de  l’employer  en  grand 
dans  les  vignes  , et  on  a pratiqué  dans  ce  but  un  instru- 
ment fort  simple  appelé  bagueur,  h l’aide  duquel  l'opéra- 
lion  sc  fait  très-promptement.  Cependant  cette  pratique 
n’est  point  devenue  populaire.  SouLsar.E  noms. 

COUPE.  ( Construction.  ) On  donne  d’abord  ce  nom  : 
]o  au  dessin  de  la  pt'ojcction,  ordinairement  verticale , 
d'un  bâtiment  ou  d’une  portion  de  bâtiment  prise  suivant 
une  section  qu'on  suppose  être  faite,  soit  longitudinale- 
ment, soit  transversalement,  etc.  , de  façon  à indiquer 
les  divers  détails  de  construction  ou  de  décoration , etc. 

2°  Aux  parties  de  lits  inclinés  et  tendant  au  centre 
des  claveaux  et  voussofrs  formant  des  arcs  , plates- 
basdes  et  vouTEsen  maçonnerie  ; et  en  général  aux  parties 
d'assemblage.  soilcncAar/vn/u,  soit  en  menuiserie,  etc., 
qui  se  trouvent  dans  des  cas  analogues,  y.  Appareil. 

« Gourlier. 

COUPE  DES  PIERRES.  V.  GÉORÉTRIE  DESCRIPTIVE. 

coupellation.  (Chimie  industrielle.)  Le  plomb  d'oeu- 
vre tel  qu'on  vient  de  l’obtenir  par  le  fondage,  est  loin 
d’élre  pur;  il  renferme  une  certaine  quantité  de  soufre  et 
divers  métaux , le  cuivre,  le  fer.  l'antimoine , l’arsenic , 
l'argent,  qui  le  rendent  dur,  cassant  et  impropre  â la  plu- 
part des  usages  industriels;  ce  dernier  métal  surtout  ayant 
une  valeur  souvent  supérieure  h celle  du  plomb  , dans  le- 
quel il  est  dissous , il  est  important  de  l’en  séparer  : c’est 
lâ  le  but  essentiel  de  la  coupellation.  Cette  opération  offre 
encore  un  avantage  en  ce  que , tout  en  opérant  celle  sé- 
paration , on  purifie  en  même  temps  le  plomb  de  la  ma- 
jeure partie  des  autres  métaux  étrangers;  enfin  , on  y 
amène  le  plomb  à l’état  d’un  oxyde  partirulier  quant  à ses 
caractères,  et  qui  est  d’un  prix  supérieur  à celui  du  plomb 
métallique  ; en  sorte  que  toutes  les  circonstances  se  réu- 
nissent pour  rendre  cette  opération  favorable. 

C'est  en  outre  une  des  plus  belles  comme  des  plus  déli- 
cates de  toutes  les  opérations  de  la  métallurgie;  aussi 
mérite-t-elle  une  étude  spéciale,  tant  à cause  de  son  utilité 
que  de  sa  théorie,  qui  est  remarquable  sous  tous  les  rap- 
ports. 

On  la  pratique  dans  un  réverbère  particulier  dont  la  soie 
offre  un  bassin  circulaire  de  deux  à trois  mètres  de  dia- 
mètre, dans  lequel  ou  peut  établir  ce  qu'oti  nomme  le  test 
ou  la  coupelle.  La  voûte  en  est  mobile  et  susceptible d'étro 
élevée  à une  cerlaioc  hauteur  à l’aide  d'engins , pour  que 
les  affîneurs  puissent  se  tenir  commodément  dans  k four- 
neau lors  du  renouvellement  de  la  coupelle  cl  de  sou 
chargement.  Il  doit  de  plus  être  éminemment  fumivore; 
sa  voûte  doit  être  basse  et  construite  de  manière  que  la 
flamme  darde  constamment  sur  le  métal  en  fusion  pour 
produire , sur  lui,  l'effet  de  la  flamme  oxydante  d’un  cha- 
lumeau ; enfin,  pour  accélérer  encore  ses  effets,  on  se  sert 
d’une  machine  soufflante  qui  verse,  par  une  ou  plusieurs 
tuyères,  un  courant  d’air  forcé  sur  toute  la  surface  du 
bain . Ainsi , toutes  ces  circonstances  doi  vent  concourir  à pro- 
duire tout  à la  fois  une  oxydation  énergique , et  une  asica 
hauto  température.  Le  devant  du  fourneau,  au  côté  op- 
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posé  au  vent,  doit  être  ourert  sur  o»» , 45  environ  de  lar- 
geur, et  sur  toute  la  hauteur,  depuis  le  fond  du  bassin 
jusqu'à  la  couronne , pour  pouvoir  pratiquer  aisément  les 
manœuvres  nécessaires  à l'opération.  Le  massif,  en  lui- 
méme,  est  muni  de  canaux  d'évaporation  par  lesquels 
l'humidité  de  la  coupelle,  nouvellement  battue  à chaque 
opération  , puisse  sc  dégager  librement , et  ne  pas  réagir 
sur  la  masse  métallique  qu'elle  pourait  projeter  avec  une 
explosion  des  plus  dangereuses. 

I.c  test  est  confectionné  en  cendres  de  bois  lessivées,  et 
bien  exemptes  de  charbons,  ou  mieux  encore  en  calcaire 
bocardé  qui  offré  l'avantage  de  présenter  plus  de  résistance 
à l'érosion,  de  s'imbiber  moins  facilement  d'oxyde  de 
plomb,  et  d’être  moins  sujet  par  conséquent  aux  soulève- 
ments qui  arrêtent  presque  immanquablement  l'opération. 
Sa  confection  exige  des  soins  tout  particuliers  que  nous 
allons  faire  connaître. 

Nous  ferons  abstraction  des  coupelles  de  cendres  que 
l'on  rejette  maintenant  de  toutes  les  usines  un  peu  bien 
dirigées,  et  d’ailleurs  la  majeure  partie  de  ce  que  nous 
dirons  des  coupelles  de  marne  y est  applicable.  Comme  c'est 
d’une  bonne  coupelle  que  dépend  presque  tout  le  succès 
de  l'opération,  j'ai  mis  un  soin  tout  particulier  à l'étudier. 

Les  conditions  principales  que  doit  remplir  un  calcaire 
propre  à faire  une  coupelle,  sont  : 1°  d'être  le  moins  at- 
taquable possible  par  la  litharge  ; 2®  de  s'imbiber  le  moins 
possible  de  plomb;  3»  de  ne  contenir  aucun  réductif  qui 
nuirait  à l'acte  de  l'oxydation  ; 4»  enfin , de  contenir  une 
dose  suffisante  d'eau  cl  d'argile  pour  agglomérer  simple- 
ment la  matière,  sans  que  cependant  elle  fasse  pâle,  ou 
qu'elle  soit  trop  maigre. 

La  première  condition  d'élre  inattaquable  par  l’oxyde 
de  plomb , dépend  évidemment  de  la  pureté  du  calcaire  ; 
plus  il  sera  argileux , moins  il  offrira  de  résistance.  J'ai 
examiné  analytiquement  une  série  de  calcaires  sous  ce 
rapport , et  j'ai  contrôlé  les  résultats  fournis  par  cet  exa- 
men, par  l'emploi  en  grand  sur  une  assez  grande  série 
d'opérations  ; ainsi , on  peut  s’y  fier  en  toute  assurance. 
Les  voici  : 


[ COMPOSANTS. 

Cildi» 

de 

I.rrriliach, 

formation 

du 

Ikalk. 

do  la 
Tourelle , 
formation 
d>au  douce. 

Calcaire  I 
de 

formation 
d’eau  douce. 

Eau,  acide  carbonique 
J cl  bitume. 

4,22 

4,06 

3,60 

Matières  solubles  dans  ' 
l'acide  muriatique 
étendu.  ] 

5,26 

5,00 

4,60 

: Matières  insolubles  , 
| ou  argile. 

0,52 

0,94 

1,80 

Totaux 

10,00 

10,00 

10,00 

Le  no  1 venait  des  environs  de  Lembach , département 
du  Das-Rhin,  près  Wissembourg ; il  était  gris,  excessive- 
ment compacte  , à cassure  concholdale,  bitumineux , et 
donnait  des  coupelles  excellentes  ; il  produisait  de  la  chaux 
très-grasse.  Le  n®  2 était  des  environs  de  Riom,  départe- 
ment du  Puy-de-Uôme  ; il  était  un  peu  inférieur  au  précé- 
dent pour  la  bonté , mais  cependant  encore  d'un  excellent 


usage.  Enfin  , Io  n<*  3 provenait  de  Cornon , près  de  Cler- 
mont, département  du  Puy-de-Dôme;  il  était  plus  argi- 
leux, pouvait  encore  servir,  nuis  avec  de  grandes  précau- 
tions, et  les  lilhargcs  qu'il  fournissait  étaient  souvent 
défectueuses , parce  qu'elles  se  chargeaient  de  verre  plom- 
beux  qui  les  scorifiait. 

J’ai  essayé  des  calcaires  plus  argileux  encore  ; mais  ils 
n'étaient  d’aucun  usage.  Aucun  deccs  calcaires  n'est  cris- 
tallin. 

Poor  satisfaire  à la  condition  de  ne  pas  s'imbiber,  lo 
calcaire  doit  être  compacte.  On  peut  donc  prendre  les  pe- 
santeurs spécifiques  pour  guide.  Le  calcaire  n®  1 , que  j'ai 
dit  être  le  plus  convenable,  avait  une  pesanteur  de  2,70; 
mais  il  faut  éviter  d’oulre-passer  cette  limite,  car  le  cal- 
caire, dans  son  bocardage,  ne  produirait  pas  assez  de  fa- 
rine, en  sorte  que  la  coupelle  , prise  dans  son  ensemble, 
serait  trop  poreuse,  et  laisserait  filtrer  le  plomb  lui-même  : 
il  sera,  au  reste  , facile  de  remédier  à ce  défaut.  Comme 
on  se  sert  ordinairement , pour  passer  les  calcaires , d'uu 
(amis  ayant  les  mailles  de  2">«,5  carrés  d'ouverture , il 
suffira  d'en  prendre  de  plus  serrés. 

On  prépare  en  outre  une  certaine  quantité  d'argile  sé- 
chée et  aussi  tamisée. 

Enfin,  on  sc  procure  de  la  chaux  éteinte  à l'air  ou  dans 
des  tonneaux;  voici  son  usage  : j’ai  fait  observer,  plus 
haut,  que  les  calcaires  étaient  plus  ou  moins  bitumineux; 
par  conséquent  l'oxyde  de  plomb , imbibé  dans  les  cou- 
pelles, est  réduit  par  son  contact  avec  le  bitume,  et  forme 
des  grenailles  qui,  venant  à grossir  et  à se  réunir  les  unes 
aux  autres,  provoquent  le  soulèvement  de  la  coupelle.  La 
chaux  calcinée  et  débarrassée  ainsi  de  son  bitume  atténue 
cet  effet  en  divisant  ce  combuslihle  sur  de  plus  grandes 
masses,  et  annule  ainsi  scs  effets.  On  peut  d'ailleurs  s'en 
passer  parfaitement  si  le  calcaire  n'est  pas  bitumineux.  Le 
mélange  de  ces  diverses  matières  se  fait  dans  les  propor- 
tions en  volume  de  calcaire  bocardé  que  l'on  étale  d'abord 
bien  uniformément  sur  le  sol  pavé,  sur  une  épaisseur 
d’environ  1 décimètre  et  l'on  asperge  sa  surface  avec  un 
arrosoir  ; par-dessus  on  répand  un  volume  d'argile  que  l'on 
évite  d'arroser,  car  elle  formerait  des  boulettes  que  l’on 
ne  pourrait  plus  diviser;  ensuite  un  volume  de  chaux 
éteinte , et , enfin  , un  volume  d'ancienne  cendre  d'une 
coupelle  précédente  ; puis  on  recommence,  en  ayant  soin 
de  bien  lasser  chaque  assise  et  d'humeclcr  toujours  le 
calcaire  neuf.  On  coupe  le  tas  par  tranches  verticales  4 
l’aide  d'un  râble,  et  ou  brasse  pour  en  former  de  suite  un 
nouveau  tas  à côté  du  premier  ; on  arrose  de  nouveau  di- 
verses assises,  et  on  laisse  reposer  la  nuit  pour  que  l'hu- 
midité puisse  sc  disséminer  uniformément.  Une  réaction 
s'établit  dans  la  masse,  et  il  y a un  abondant  dégagement 
d’ammoniaque;  le  lendemain  on  recoupe  encore,  et  le 
mélange  alors  doit  être  uniforme , et  humecté  au  point  de 
faire  pelote  à la  main,  et  de  pouvoir  se  désagréger  com- 
plètement par  froissement.  Ces  condilions  étant  bien  rem- 
plies, on  procède  au  battage  de  la  sole  , opération  toute 
mécanique  dans  laquelle  on  doit  prendre  toutes  les  pré- 
cautions minutieuses  qui  peuvent  assurer  un  tassement 
bien  égal,  donner  une  forme  bien  circulaire , et  des  cour- 
bes dans  toute  la  masse.  Après  ce  battage,  la  coupelle 
peut  avoir  depuis  0«‘,1  C jusqu'à  0«®,32  d’épaisseur  suivant 
la  charge  qu’elle  doit  supporter,  ou  son  diamètre  symé- 
trique dans  tous  les  points,  de  manière  que  l’argent  »c 
réunisse  en  totalité  au  centre. 
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On  charge  le  fourneau  en  ayant  soin  de  poser  le  plomb 
snr  un  lit  de  paille  pour  ne  pas  déformer  la  coupelle;  on 
abaisse  la  voûte , et  l’on  chauffe  graduellement , de  ma- 
nière qu'au  bout  de  douze  à dix-huit  heures  tout  le  plomb 
soit  fondu.  Alors  on  voit  sur  le  bain  une  épaisse  croûte  de 
sulfures  métalliques  mélangée  de  scories  ; on  chauffe  for- 
tement pour  les  décomposer  , soit  par  grillage , soit  par 
réaction  , et  pour  en  séparer  tout  le  plomb  qui  y est  im- 
bibé. D'épaisses  fumées  blanches  accompagnent  cette  pé- 
riode du  travail;  elles  sont  principalement  dues  à des 
sulfates  provenant  de  l'action  de  Pair  sur  les  sulfures  va- 
porisés. On  brasse  de  temps  à autre,  et  enfin  , au  bout  de 
deux  ou  trois  heures,  on  enlève,  à l’aide  d'un  râble,  ceux 
qui  sont  restés  infusibles  : c'est  ce  qu’on  nomme  le*  ab- 
tuffs.  On  donne  le  vent , et  un  nouvel  ordre  de  phénomè- 
ne* se  présente;  les  sulfures  dissous  dans  le  plomb  s'u- 
nissent aux  oxydes  qui  se  forment  successivement , et  de 
U résultent  de*  oxysulfures  à base  de  plomb  , de  cuivre  , 
d'antimoine  et  d'arsenic.  Il  parait  que,  dans  le  principe  , 
ce  sont  l'antimoine  et  l'arsenic  qui  y sont  à l’étal  d’oxyde, 
et  les  métaux  à l'étal  de  sulfures  ; mais  comme  le  plomb 
domine,  il  finit  par  former  aussi  la  masse  principale  des 
matières  oxydées  , et  il  leur  communique  une  grande  fu- 
sibilité. Les  oxysulfures,  ou  abstrichs,  sont  d’abord  noirs 
et  visqueux,  et  deviennent  de  plus  en  plus  liquides  ; on  tes 
enlève  à mesure  qu'ils  se  forment , en  ayant  soin  de  les 
épaissir  avec  de  la  brasque  ou  un  mélange  d'argile  et  de 
charbon  ; le  charbon  réduit  une  partie  du  plomb  qui  y est 
contenu,  et  l'argile,  en  saturant  le  reste,  le  rend  plus  pâ- 
teux , et  offre  encore  cet  avantage  d'empêcher  l'action 
érosive  de  ces  abstrichs  sor  le  pourtour  delà  coupelle; 
car  il  est  digne  de  remarque  qu'ils  possèdent  à un  haut 
degré  la  faculté  de  dissoudre  le  calcaire  ; aussi  le  niveau 
où  ils  ont  été  quelque  temps  stagnants  est-il  corrodé.  Les 
fumées  blanches  contiuuent  toujours,  mais  elles  dimi- 
nuent peu  à peu  avec  l'appauvrissement  du  bain  en  sul- 
fures , et  suivent  la  décoloration  progressive  de  ces  oxy- 
sulfures; enfin,  au  bout  de  quatre , six  ou  huit  heures, 
depuis  le  commencement  du  vent , on  obtient  déjà  les 
lilbarges  sauvage*  qui  sont  les  premiers  indices  de  la  pu- 
rification presque  complète  du  plomb.  Celle-ci  n’a  cepen- 
dant jamais  lieu  complètement;  car  le  cuivre,  qui  est 
moins  oxydable  qne  le  plomb  et  qui  peut  avoir  échappé  à 
la  sulfuration,  reste  dans  le  métal  jusqu'à  la  An;  en  outre 
on  peut  découvrir  des  traces  de  soufre  dans  presque  toutes 
les  lilbarges,  et  elles  proviennent  des  sulfates  résultant 
du  soufre  qui  est  resté  fixé,  ou  bien  quelquefois  aussi  de 
ce  qu’on  file  du  plomb  impur  pendant  la  durée  de  l’opé- 
ration. Quoi  qu'il  en  soit,  le  bain  étaot  aussi  pur  que  pos- 
sible, les  famées  prennent  une  nuance  jaune,  diminuent 
beaucoup  en  quantité , et  l'on  voit  clairement  dans  l'inté- 
rieur du  fourneau  qui  avait  été  obscurci  jusque-là  par 
Tabondance  et  la  deosité  des  vapeurs. 

La  Jitbarge  se  forme  graduellement  sous  l'influence  de 
la  tempéralore  et  de  l'oxygène,  du  vent  et  de  la  flamme; 
elle  nage  à la  surface  du  baio  sous  forme  de  petites  gout- 
telettes huileuses  qui  se  réunissent  les  unes  aux  autres,  et 
forment  une  nappe  continue  d'une  petite  épaisseur  que  le 
vent  convenablement  dirigé  pousse  de  toutes  parts  vers  la 
poitrine  ou  sur  le  devant  du  fourneau,  où  l'affineur  les  fait 
écouler  à t'aide  d'un  ciseau  tranchant  ou  d'une  espèce  de 
scie  en  faisant  une  entaille  au  bord  supérieur  de  la  cou- 
pelle , juste  assez  profonde  pour  ne  laisser  écouler  que  la 
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iitharge  et  aucun  globule  de  plomb  : c'est  en  cela  qne 
consiste  une  des  principales  difficultés  du  métier.  Il  faut 
uq  coup  d'ail  très-exercé  pour  distinguer  l’instant  où 
quelques  globules  de  plomb  cherchent  à s’échapper , et 
boucher  la  rigole  à propos.  On  continue  ainsi  jusqu'à  la 
fin,  en  laissant  après  chaque  écoulement  la  lilbarge  se 
ramasser  quelque  temps , jusqu'à  ce  qu'elle  soit  en  quan- 
tité suffisante  pour  recommencer  comme  précédemment. 

Quand  presque  tout  le  plomb  a été  aiasi  oxydé  et  écoulé 
à cet  état,  le  métal  acquiert  une  grande  blancheur;  la 
Iitharge  se  forme  plus  péniblement  ; on  élève  la  tempéra- 
ture, et  finalement  quand  11  ne  reste  que  des  quantités 
très-minimes  de  ce  métal , une  sorte  de  voile  brillant  pa- 
rait se  détacher  ordinairement  d'un  des  bords,  et,  s’éten- 
dant graduellement  sur  toute  la  surface  du  bain , laisse  à 
nu  l'argent.  C’est  le  phénomène  connu  sous  le  nom  d'é- 
elalr.  Dès  qu'il  a eu  lieu,  on  arrête  le  vent,  et  l’on  cesse 
de  chauffer;  le  métal  végète  en  forme  de  choux-fleurs,  ou 
se  couvre  de  grosses  bulles  en  se  figeant  ; on  achève  de  le 
refroidir  avec  quelques  seaux  d'eau , puis  on  le  détache 
avec  on  ringard.  Il  faut  le  passer  au  raffinage,  opération 
que  nous  décrirons  plus  loin.  Revenons  à quelques  consi- 
dérations théoriques  sur  les  lilbarges. 

Celles-ci  forment  le  produit  le  plus  abondant  de  la  cou- 
pellation , mais  elles  se  présentent  sous  deux  aspects  fort 
différents  , quoique  provenant  d'un  même  instant  de  l’o- 
pération. En  effet , elles  sont  ou  en  une  masse  cohérente 
à cassure  cristalline  et  de  couleur  jaune  brillant,  ou  bien 
en  paillettes  incohérentes. 

Il  est  d’autant  plus  essentiel  de  déterminer  les  circon- 
stances qui  produisent  l’un  ou  l'autre  étal , que  le  com- 
merce rejette  ordinairement  la  première  espèce , quoi- 
qu'elle soit  écoulée  du  fourneau  en  même  temps  que  ta 
seconde.  Voici  ce  que  la  pratique  nous  apprend  à cet 
égard  : toutes  les  causes  qui  peuvent  contribuer  à pro- 
duire uu  refroidissement  accéléré,  détruisent  infaillible- 
ment la  teinte  rouge  ell’étal  d’agrégation  qui  l'accompagne  : 
la  surface  des  masses  est  toujours  jaune  en  vertu  de  celte 
cause.  Certaines  coupelles,  trop  argileuses,  produisent  en 
par|ie  ic  même  effet  en  constituant  des  silicates  piombeux. 

uY - 1 donc  plus  facile  que  d’atteindre  un  maximum 
de  Iitharge  rouge  ; il  suffit  de  les  faire  écouler  les  unes 
sur  les  autres  en  conduisant  les  filets  stalacti formes  qu'elle 
constitue,  de  manière  à produire  une  forme,  aussi  appro- 
chante que  possible  de  la  sphère  , solide,  qui  présente  le 
maximum  de  Tolume  pour  la  moindre  surface,  en  sorte 
que  l'écorce  jaune  acquiert  aussi  le  moindre  développe- 
ment possible;  ou  bien  on  peut  les  recevoir  dans  un  vase 
à parois  épaisses,qui  se  maintient  chaud  assez  longtemps, 
et  qui  remplace  ainsi  une  partie  de  la  croûte  précédente; 
enfin,  on  y joindra  toutes  les  autres  précautions  qui  peu- 
vent contribuer  à la  lenteur  du  refroidissement,  telles  que 
de  les  empiler  les  unes  sur  les  autres,  d’éviter  que  de  l’eau 
froide  tombe  dessus,  etc. 

Une  pareille  masse  de  Iitharge  finit  par  crever  d’elle- 
mémeati  bout  de  peu  de  temps;  la  croûte  jaune  se  détache 
de  toutes  parts  en  fragments,  et  la  masse  se  désagrégé,  et 
la  Iitharge  rouge  en  tombe  sous  forme  écailleuse.  Ce 
phénomène  tient  à un  gonflement  dû  à la  cristallisation 
de  la  Iitharge.  Nous  voyons  que  l’eati  et  le  proto-sulfure 
d'étain  produisentdo  même  la  rupture  de  leurs  enveloppes 
en  se  solidifiant. 

La  différence  entre  l'intérieur  et  l'extérieur  n’est  pa* 
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uniquement  un  résultat  de  cristallisation  plut  ou  moins 
parfaite;  il  y a encore  une  différence  dans  U constitution 
chimique.  L'analyse  démontre  la  présence  du  minium 
dans  les  litharges  rouges,  et  il  suffit  en  outre  de  les  exa- 
miner au  microscope  pour  reconnaître  que  celui-ci  est 
disséminé  le  plus  souvent  dans  le  protoxyde  fondu  sous 
forme  de  veinules  marbrées,  et  rehausse  ainsi  sa  couleur. 
La  seuledifficulté  est  de  savoir  comment  il  y est  venu.  Les 
chimistes  qui  ont  observé  la  facile  décomposition  du  mi- 
nium par  la  chaleur  et  les  précautions  extrêmes  qu'il  faut 
prendre  dans  le  degré  de  feu  nécessaire  pour  le  produire, 
n'admettent  que  difficilement  la  fermentation  de  ce  même 
oxyde  à des  températures  élevées  , et  considèrent  que  sa 
formation  peut  tout  au  plus  avoir  lieu  pendaul  une  cer- 
taine période  du  refroidissement  en  vertu  d'une  absorp- 
tion d'oxygène  au  même  degré  de  température  que  l'on 
développe  dans  les  fours  à minium,  ou  à environ  300». 

Cependant  il  est  impossible  d'admettre  une  absorption 
aussi  rapide,  surloutquand  on  a recueilli  les  litharges  dans 
des  vases  ; et  si,  d'un  autre  côté,  on  se  rappelle  que  l'oxydo 
d'argent , qui  est  si  aisément  décomposé  à basse  tempé- 
rature, peut  su  former  de  nouveau  à la  haute  température 
à laquelle  cc  métal  se  volatilise;  que  MM.  Chevreul  et 
becquerel  ont  ohlenu  le  peroxyde  de  plomb  eu  fondant 
des  matières  plombeuses  sons  l'influence  do  la  potasse  ; 
que  d'ailleurs  l'oxydo  do  plomb  a de  grandes  analogies, 
et  peut  très-probablement  se  suroxyder  comme  eux  à 
haute  température  avec  les  alcalis;  que,  dans  le  refroi- 
dissement des  masses  de  Ut  barge , on  observe  des  de- 
grés de  coloration  semblables  à ceux  qu'affecte  cha- 
que degré  d'oxydation  en  passant  successivement 
du  brun  au  rouge , du  rouge  au  jaune  ; qu'enfin , le 
plomb  a été  soumis  dans  le  fourneau  à un  traitement  émi- 
nemiucntoxydaut,  nous  oc  trouvons  plus  rien  d'extraordi- 
naire dans  cette  hypothèse  de  l'oxydation  à un  degré  su- 
périeur à celui  de  la  décomposition  du  minium.  Celui-ci 
est-il  d'ailleurs  aussi  décomposablc  par  calcination,  dans 
toutes  les  circonstances , qu'on  le  suppose  ordinairement  ? 
Je  suis  fondé  à croire  que  nou  : que  l'on  pousse,  eu  effet, 
rapidement  à la  fusion , dans  des  creusets , des  quantités 
d'environ  un  kilogramme  de  lilbarge  jaune , de  céruse  ou 
de  massicot,  on  n'obtiendra  en  résultat  que  des  litharges 
jauucs;  mais,  si  l'on  opère  de  même  sur  du  minium,  on 
obtiendra  des  litharges  rouges , et  les  unes  comme  les 
autres  auroul  absolument  les  caractères  physiques  de  celles 
obtenues  en  grand;  ainsi  donc,  on  peut  produire  des  oxy- 
des supérieurs  de  plomb  à une  haute  température , et 
ceux-ci  peuvent  avoir  une  plus  grande  stabilité,  sous  cer- 
taines conditions,  qu'on  ne  le  suppose  ordinairement. 

Cet  excès  d’oxygèue  , dans  certaines  litharges,  nous 
rend  maintenant  raison  des  causes  qui  motivent  les  pré- 
férences du  commerce.  Le  fabricant  d'acétate  exige  une 
lilbarge  refroidie  brusquement,  et  il  la  considère  comme 
plus  soluble  dans  son  acide  : cet  effet  est  d'accord  avec  ce 
que  nous  connaissons  de  la  résistance  à la  dissolution  que 
le  minium  présente  aux  acides  faibles;  d'un  autre  côté,  le 
pointre  et  le  fabricant  do  mastics  huileux  préfèrent  la 
lilbarge  rouge , parce  qu'ayant  à rendre  ces  huiles  sicca- 
tives, ils  y trouvent  une  dose  supérieure d'oxygènequi  favo- 
rise leur  opération  avec  une  moindre  quantité  de  matière. 

Quant  au  potier,  sa  préférence  est  fondée  sur  le  plus 
grand  état  de  division  des  litharges  rouges,  ce  qui  lui  évite 
une  partie  de  la  pulvérisation;  en  outre  le  brillant  qu'elles 


doivent  avoir  est  pour  lui  une  certaine  garantie  de  pureté 
qu'il  ne  trouverait  pas  dans  les  litharges  jaunes , dont  U 
poussière  est  terne. 

Il  est  donc  bien  essentiel , dans  les  usines , d'assortir 
convenablement  ces  deux  produits , ce  qui  se  fait  à l'aide 
d'un  tamis  ou  tambour  dont  les  mailles  sont  composées 
de  Als  juxtaposés , et  non  croisés , en  sorte  que  les  pail- 
lettes peuvent  passer  par  leur  tranche,  et  que  tous  les 
grains  sont  retenus  à la  surface. 

Les  autres  produits  de  la  coupellation,  qui  sont  les  ab- 
strlchs  et  abzugs , et  les  coupelles  imbibées  ou  test,  sont 
passés  à des  fontes  spéciales  ou  mélangés  aux  minerais 
pour  servir  en  quelque  sorte  de  fondants  tant  à cause  de 
leur  facile  réductibililé  que  de  la  chaux  qu'ils  contiennent, 
ou  enfin , pour  les  enrichir  en  plomb  quand  ils  sont  très- 
argentifères,  et  qu'on  craindrait  des  pertes  notables  de  ce 
métal  précieux  s'il  était  trop  concentré  dans  le  plomb 
d'œuvre. 

Du  raffinage  de  l'argent. 

Cette  opération  , fort  simple  en  elle-même,  consiste  à 
fondre  l'argent  dans  une  petite  coupelle  faite  du  même 
composé  que  la  grande  , placée  dans  un  petit  réverbère 
chauffant  bien , et  à le  soumettre  ainsi  à l'oxydation  dont 
on  peut  augmenter  l'effet  à l'aide  d'un  soufflet  : le  métal 
laisse  d'abord  surnager  des  crasses  noires  qui  diminuent 
peu  à peu  ; on  ajoute  quelquefois  un  peu  de  plomb  pour 
favoriser  leur  imbibilion  dan»  la  coupelle , et  l'on  romuc 
doucement  le  bain  jusqu'au  fond  pour  en  renouveler  la 
surface,  opération  qui  corrode  fortement  le  fer  des  outils. 
Quand  la  surface  du  bain  ne  parait  plus  nuageuse,  qu'elle 
réfléchit  comme  un  miroir  avec  un  éclat  égal  les  parois 
internes  du  fourneau  ; qu'en  outre  les  prises  d'essai  obte- 
nues en  plougeant  brusquement,  dans  la  masse , un  fer 
froid , sont  bien  nettes  et  cristallines , on  arrête  l'opéra- 
tion : il  n'y  a,  du  reste,  plus  d'éclair. 

Jusque-là  il  n'y  a rien  de  bien  saillant  dans  l'opération; 
mais  à mesure  que  le  refroidissement  se  fait  sentir , la 
congélation  commence  par  les  bords , et  s'avance  de  là 
graduellement  vert  le  centre;  celui-ci  avant  d'être  soli- 
difié éprouve  une  très-légère  agitation  , et  se  fige  aussi. 
Les  choses  restent  quelque  temps  eu  cet  état , puis  tout  à 
coup  une  partie  de  la  surface  te  bombe  irrégulièrement 
À un  point  quelconque;  U s'établit  une  déchirure  par  la- 
quelle s'écoulent,  dans  diverses  directions,  des  nappes  d'ar- 
gent très-fluide  qui  surhaussent  encore  le  bombonnement 
primitif;  il  survient  ensuite  uu  nouveau  phénomène  exac- 
tement comparable  à ce  que  nous  connaissons  des  phé- 
nomènes volcaniques  ; en  effet,  un  dégagement  de  gai  a 
lieu  par  un  ou  plusieurs  points;  il  entraîne  avec  lui  de 
l'argent  fondu  qu'il  ramène  do  l'intérieur  à l'extérieur  en 
produisant  une  série  de  cônes  surmontés  généralement 
d’un  petit  cratère  qui  vomit  des  coulées  d’argent,  que  l'oo 
voit  d'ailleurs  bouillonner  dans  son  intérieur  ; ces  cfines 
s'élèvent  peu  à peu  par  l'accumulation  des  déjections;  la 
nappe  mince  et  déjà  figée,  sur  laquelle  ils  sont  mis, 
éprouve  des  secousses  sur  une  étendue  assez  grande  pro- 
portionnellement à leur  volume;  finalement,  quelques-uns 
se  ferment  pour  ne  plus  se  rouvrir  ; les  autres  continuent 
à présenter  au  gaz  un  passage  d'autant  plus  péoiblo  qu'ils 
sont  plus  élevés  ; aussi  les  projections  de  globules  d'ar- 
gent deviennent- elle»  violentes,  et  elles  sont  portées  4 
d’assez  grandes  distances,  même  jusque  hors  du  fourneau  j 
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c'est  ordinairement  le  dernier  de  ces  petite  volcans  qui 
manifeste  tous  ces  phénomènes  avec  la  plus  grande  in- 
tensité. 

On  sait  d’ailleurs  que  le  gaz  dégagé  est  l’oxygène  resté 
en  imbihilion  dans  le  métal , et  qu’il  faut  un  assez  grand 
degré  de  pureté  de  la  part  de  celui-ci  pour  que  sa  dissolu- 
tion ait  lieu.  Foubxbt. 

coupsbose.  y.  Sclvatbs. 

cosrou.  y . Voûte. 

cocnaoiEs.  {Mécanique)  Depuis  quelques  années,  on 
a substitué  aux  cordes  sans  fin  qui,  dans  les  ateliers,  ser- 
vent à communiquer  le  mouvement  d’un  appareil  à un  au- 
tre, des  courroies  en  cuir  qui  présentent  sur  les  premières 
de  nombreux  avantages.  Les  cordes  de  chanvre  ou  de 
boyaux,  étant  très-hygrométriques,  se  relâchent  ou  se  res- 
serrent, selon  que  l'atmosphère  est  sèche  ou  humide.  Il 
faut  aiors  disposer  des  poulies  qui,  s’appuyant  sur  la  corde, 
compensent  son  allongement  ou  son  raccourcissement; 
mais , dans  ce  cas , on  augmente  le  frottement , et  par  con- 
séquent il  y a perte  de  la  force  motrice  employée.  Dans 
l'emploi  dos  courroies,  cet  inconvénient  n’a  pas  lieu, 
parce  que  la  graisse  dont  elles  sont  imprégnées  s'oppose 
à l'action  hygrométrique  de  l’air.  Lorsqu'elles  doivent  s'en- 
roulor  sur  des  poulies  ou  des  tambours  d'un  certain  dia- 
mètre, leurs  extrémités  sont  réunies  au  moyeu  d’uoe  bou- 
cle, qui  permet  de  les  raccourcir,  lorsque,  après  quelques 
jours  d’usage,  quand  elles  sont  neuves,  la  tension  qu’elles 
QQt  éprouvée  a déterminé  leur  allongement.  Si,  au  con- 
traire , les  deux  bouts  sont  réunis  par  une  couture , il  de- 
vient nécessaire , lorsque  l'allongement  s’est  produit , de 
découdre  les  parties  réunies  pour  diminuer  la  longueur  de 
la  courroie,  cl  éviter  l'emploi  des  poulies  supplémentaires. 

La  théorie  des  courroies  avait  été  l'objet  d'un  prix  fondé 
par  Ia  Société  industrielle  de  Mulhausen , pour  l’année 
1833.  Lu  seul  concurrent,  N.  Labordc,  s’est  présenté;  et 
hien qu’il  n'ait  obtenu  qu'une  médaille  de  bronze,  au  lieu 
de  U médaille  d'argent  proposée,  nous  extrairons  de  son 
mémoire  et  du  rapport  de  M.  llcilmann  les  donuées  sui- 
vantes qui  paraissent  incontestables , en  faisant  toutefois 
remarquer  qu'elles  s’appliquent,  pour  la  plupart,  aussi 
bien  aux  cordes  qu’aux  courroies. 

La  résistance  à vaincre  doit  être  moindre  que  la  force 
qui  ferait  gl.sser  la  courroie  sur  la  poulie. 

3*  La  tension  ne  doit  point  aller  jusqu’au  point  d’élcn- 
dre  le  cuir, 

3°  La  tension  ne  doit  pas  non  plus  augmenter  inutile- 
ment le  frottement  sur  les  pivots. 

4°  line  courroie  doit  être  flexible,  c’est-à-dire  qu'cllo 
doit  pouvoir  se  ployer  facilement  dans  toutes  ses  parties. 

5»  Elle  ne  doit  jamais  être  doublée , mais  consister  seu- 
lement en  une  simple  épaisseur  de  cuir  en  plein  suif  : car, 
dans  lea  courroies  doublées,  les  deux  cuirs  subissent  un 
tel  frottement  l'un  sur  l'autre,  malgré  les  nombreux  points 
de  couture  qui  les  unissent,  que  leur  destruction  s'opère 
rapidement. 

fi»  11  est  utile  de  la  graisser  fréquemment,  tant  dans  l'in- 
térêt de  sa  duréo,  que  pour  lui  conserver  sa  flexibilité.  Si 
on  U graisse  pendant  son  mouvement , on  remarque  qu’elle 
glisse  peudant  quelques  minutes  sur  ia  poulie;  mais,  bien- 
tôt après , elle  en  fonctionne  d'autant  mieux.  Dans  les  ate- 
liers, on  ia  poussière  et  une  grande  chaleur  contribuent 
au  dessèchement  des  courroies , il  convient  de  répéter  sou- 
vent celte  mesure  de  précaution. 


Le  suif  pur  ou  mélé  de  saindoux , remplit  le  mieux  ce 
but.  Les  huiles  végétales , au  contraire , sont  très-nuisi- 
bles. 

7°  ]|  faut  préférer  les  poulies  à surface  lisse  à celles  qui 
seraient  rayées  dans  un  sens  ou  dans  l'autru , puisque  les 
premières  offrent  un  plus  grand  nombre  de  points  de  con- 
tact. L'oxpériencc  a suffisamment  démontré  l'exactitude 
de  ce  principe,  auquel  beaucoup  de  mécaniciens  avaient 
dérogé  lors  de  la  substitution  des  courroies  aux  cordes. 

Dans  son  travail,  W.  Labordc  s'est  borné  à considérer 
le  cas  spécial  où  les  poulies  sont  emhrassécs  à moitié  par 
la  courroie  ; or,  c'est  le  cas  le  plus  rare , car  il  ne  se  pré- 
sente que  lorsque  les  deux  poulies  sont  de  même  diamètre. 

Nous  énoncerons  toutefois  les  principes  posés  par  lui, 
comme  pouvant  mettre  sur  la  voie  des  recherches  ultérieu- 
res à faire  9ur  ccttc  importante  question. 

1o  Les  largeurs  des  courroies  doivent  être  entre  elles  en 
raison  directe  des  forces  à transmettre. 

Toutefois,  l'auteur  limite  la  plus  grande  largeur  à 
23  cent.  2;  au  delà,  il  recommande  les  engrenages.  On 
conçoit,  en  effet,  qu'il  n'est  guère  possible  qu’une  courroie 
d'une  plus  grande  largeur  remplisse  la  condition  de  s'ap- 
pliquer exactement  dans  tous  ses  points  et  avec  une  pres- 
sion uniforme  sur  la  dcmi-circonfércncc  d'une  poulie, 

M.  Laborde  limite  également  la  plus  petite  largeur  à 
5 cent.  4,  parce  que,  plus  étroites,  elles  pourraient  sortir 
de  dessus  les  poulies  sans  gorge.  Mais  alors  ou  donne  moins 
de  tensiou  à la  courroie  de  celle  dimension. 

M.  Ucilmann  pense  au  contraire  qu'on  peut  employer 
des  courroies  au-dessous  de  cotte  largeur,  pourvu  que  les 
efforts  à vaincre  dans  leur  maximum  soient  bieo  prévus. 
Quant  à nous , une  expérience  personnelle  nous  a démon- 
tré que,  sur  une  poulie  à gorge,  celle  d'un  tour,  par 
exemple,  l'emploi  d'une  courroie  dout  la  largeur  n’csl 
guère  plus  grande  que  celle  de  l’épaisseur  d’un  cuir  de 
Guiiu,  remplit  parfailemeul  sou  but,  et  est  bien  préféra- 
ble, à cause  de  sa  flexibilité,  aux  cordes  de  chanvre  ou 
de  boyaux. 

Le  second  principe  de  M.  Labordc  est  celui-ci  : les  lar- 
geurs des  courroies  doivent  être  entre  clics  en  raison  in- 
verse des  vitesses  avec  lesquelles  elles  sc  meuvent  ; c'est- 
à-dire  qu'avec  une  vitesse  double,  une  même  courroie  est 
susceptible  de  transmettre  une  force  double  ; ou  bien  que 
la  moitié  de  la  largeur,  animée  d'une  vitesse  double, 
transmettrait  une  force  équivalcnlo. 

Cette  proposition  s'explique  facilement  par  la  nécessité 
que , pour  la  transmission  d'une  force  quelconque , un  cer- 
tain nombre  de  centimètres  carrés  do  cuir  vienne  en 
contact  avec  la  poulie  dans  un  temps  donné. 

Enfin , comme  troisième  principe , M.  Laborde  annonce 
qu'une  courroie  de  8 cent.  1 do  large,  animée  d'une  vi- 
tesse de  1G2«>,  5 par  seconde,  peut  transmettre  convena- 
blement la  force  d’un  cheval  de  vapeur,  ou  celle  de  G hom- 
mes, ou  enfin  une  force  capable  d'élever  75  kil.  à 1 mètre 
de  hauteur  par  sccoude. 

De  ces  trois  principes,  XI.  Laborde  a déduit  un  tableau 
de  largeur  à adopter,  pour  transmettre,  au  moyen  de 
courroies,  une  force  quelconque,  depuis  celle  d'un 
homme,  ou  un  sixième  de  cheval , jusqu’à  celle  de  10  che- 
vaux de  vapeur,  et,  pour  des  vitesses  variant  depuis  lüM, 
jusqu'à  975»,  par  minute. 

Nous  ne  reproduirons  pas  ce  tableau , parce  qu'il  n’a 
pas  la  sanction  d'une  expérience  suffisamment  constatée  9 
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et  parce  qu’en  certains  points  il  n’est  nullement  d'accord 
arec  les  expériences  faites  à Mulhausen,  par  la  commis- 
sion chargée  de  l'examen  du  Mémoire  'de  M.  1. aborde. 
Toutefois,  U a été  constaté  que  les  mesures  indiquées  par 
M.  Laborde  sont  bonnes,  lorsqu'il  s'agit  de  courroies  des- 
tinées à transmettre  simplement  une  force,  sans  multipli- 
cation de  vitesse  dans  les  axes,  et  & vaincre  des  résistan- 
ces uniformes  et  continues,  sans  égard  à la  difficulté  de 
vaincre  l’inertie  des  appareils  à faire  mouvoir. 

Mais  il  reste  à déterminer  de  combien  il  faut  modifier  ces 
largeurs  dans  les  cas  suivants,  qui  sont  les  plus  nombreux  : 

1«  Lorsque  la  machine  passe  un  certain  nombre  de  fois 
par  jour  de  l’état  d'inertie  i l'état  de  mouvement,  comme 
dans  une  mull-jenny,  un  laminoir,  un  battoir,  etc. 

3°  Lorsque  l'une  des  poulies  est  plus  petite  que  l'autre, 
et  par  conséquent  que  la  moitié  de  sa  périphérie  n'est  pas 
totalement  enveloppée. 

3<>  Lorsque  la  courroie  est  croisée,  et  que  les  deux  pou- 
lies sont  enveloppées  plus  que  de  la  moitié. 

4o  Lorsque  les  résistances  ne  sont  pas  uniformes,  comme 
dans  un  métier  mécanique  i lisser,  un  peigne  de  car- 
des , etc. 

5<>  Lorsque  la  direction  de  la  courroie  est  horizontale , 
verticale,  ou  plus  ou  moins  inclinée. 

fio  Lorsque,  dans  une  direction  verticale  ou  oblique  , la 
petite  ou  la  grande  poulie  se  trouve  être  la  supérieure. 

7<>  Enfin,  il  est  également  nécessaire  d’avoir  égard  à 
l’épaisseur  du  cuir,  car  elle  peut  varier  considérablement 
pour  la  transmission  de  forces  différentes;  et  il  convient 
surtout , pour  de  petites  forces  sur  de  petites  poulies , 
d'augmenter  la  largeur  aux  dépens  de  l'épaisseur.  Quant 
à la  résistance  du  cuir,  elle  est  certainement  plus  grande 
du  côté  de  la  fleur  que  du  côté  de  la  chair  ; mais  s'ensuit-il 
qu'il  faille  négliger  la  force  moindre  contenue  dans  un  des 
côtés,  et  ne  tenir  compte  que  de  l'autre?  Il  paraîtrait,  au 
contraire , que , pour  épargner  sur  une  largeur  reconnue 
trop  grande , on  peut  gagner  sur  l'épaisseur , lorsqu'il  s’a- 
git de  grandes  poulies.  Dans  ces  deux  cas,  les  largeurs 
doivent  nécessairement  subir  de  nouvelles  modifications. 

Le  mémoire  de  M.  Laborde,  et  le  rapport  de  M.  Heil- 
mann,  sont  insérés  dans  le  n*  39  du  Bulletin  de  la  So- 
ciété industrielle  de  Mulhausen , année  1833. 

Boçoillox. 

courtage.  (Commerce.)  On  entend  par  courtage , 
l'acbat  ou  la  vente  que  les  courtiers  font  des  marchandises 
pour  le  compte  des  négociants  qui  les  en  ont  chargés.  On 
appelle  aussi  de  ce  nom  le  droit  alloué  aux  courtiers  pour 
ces  opérations.  Jusqu'en  l'an  IX,  les  droits  et  commissions 
accordés  à ces  officiers  ont  été  payés  d'après  certains  usa- 
ges , sans  règle  fixe.  Ce  droit  est  aujourd'hui  généralement 
Axé  à 1 pour  cent  du  montant  de  la  vente,  et  se  paye  par 
moitié  à la  charge  de  l’acheteur  et  à celle  du  vendeur.  Le 
courtage  pour  les  assurances  est  fixé  & un  huitième  pour 
cent  de  la  somme  assurée , payable  par  l’assuré.  Dans 
les  places  autres  que  Paris , les  courtiers  sont  soumis,  pour 
leurs  droits,  aux  usages  de  ces  places.  Les  courtiers  gour- 
mets-piqueurs de  vins  ne  peuvent  recevoir,  pour  leur  com- 
mission d'achat  ou  dégustation  comme  experts,  que  la 
somme  de  75  centimes  par  pièce  de  deux  hectolitres  et 
demi , payable  par  moitié  par  l’acheteur  et  par  le  vendeur. 
Ils  sont,  ainsi  que  tous  les  autres  courtiers,  dans  le  droit 
commun  pour  la  réclamation  de  leurs  émoluments,  pres- 
crite seulement  après  trente  années.  Blan^ci  aIsé. 


courtiers.  (Commerce.)  C’est  le  nom  qu’on  donne  aux 
intermédiaires  qui  se  placent  entre  l'acheteur  et  le  vendeur 
pour  faciliter  les  opérations  commerciales.  Les  fonctions 
des  courtiers  ont  été  longtemps  confondues  avec  celles  des 
agents  de  change,  jusqu’A  l'arrêt  du  conseil  du  5 septem- 
bre 1786,  qui  les  a séparées  d'une  manière  distincte.  La 
loi  du  38  vendémiaire  an  IV  a limité  le  nombre  des  cour- 
tiers , dont  la  classification  est  indiquée  par  l’article  77  du 
code  de  commerce.  Cet  article  établit  qu’il  y aura  des 
courtiers  de  marchandises,  des  courtiers  d'assurances, 
des  courtiers  interprètes  et  conducteurs  de  navires , des 
courtiers  de  transports  par  terre  et  par  eau  ; et  le  décret 
du  15  décembre  1813  institue  une  cinquième  classe  de 
courtiers , sous  le  nom  de  courtiers  gourmets-piqueurs 
de  vins.  Ces  différentes  fondions  peuvent  être  cumulées , 
et  elles  sont  généralement  usurpées  par  une  foule  de  cour- 
tiers dits  marrons  qui  ne  les  remplissent  pat  moins  bien 
que  les  titulaires  officiels.  Toutefois , il  y a incompatibilité 
légale  entre  la  profession  de  courtier  de  transport  avec 
celle  de  courtier  en  marchandises. 

il  y a des  courtiers  dans  toutes  les  villes  qui  ont  une 
bourse  de  commerce , et  il  peut  y en  avoir  dans  les  places 
qui  ne  possèdent  point  de  bourse.  Dans  les  premières,  la 
loi  exige  que  les  noms  et  demeures  des  courtiers  soient 
inscrits  sur  un  tableau  apparent  dans  le  local  de  la  bourse 
ou  du  tribunal  de  commerce.  Ces  officiers  publics  sont 
nommés  par  le  gouvernement  sur  une  liste  de  candidats, 
accompagnée  de  l'avis  motivé  des  syndics  de  la  corpora- 
tion , ou  sur  la  présentation  du  titulaire  démissionnaire. 
Le  courtier  destitué  est  privé  du  droit  de  présenter  son 
successeur. 

Le  ministère  du  courtier  exigeant  des  connaissances 
spéciales , l'examen  du  candidat  doit  porter  sur  les  divers 
objets  qui  concernent  son  emploi.  Le  courtier  devra 
connaître  les  marchandises  naturelles  et  industrielles, 
indigènes  ou  exotiques , leur  valeur , leur  qualité  et  leurs 
imperfections  même.  Le  courtier  interprète  est  tenu  de 
parler  les  langues  des  pays  étrangers  dont  les  productions 
arrivent  dans  le  port  où  il  réside.  Le  courtier  d’assuran- 
ces doit  être  au  courant  de  la  législation  relative  aux 
contrats  i la  grosse  , aux  obligations  des  assureurs  et  aux 
règlements  d'avaries.  Les  courtiers  sont  sujets  à un  cau- 
tionnement et  au  payement  d'une  patente.  Ils  sont  installés 
de  la  même  manière  que  les  agents  de  change.  Les  cour- 
tiers gourmets-piqueurs  de  vins,  dont  le  nombre  est  fixé 
à cinquante  pour  la  seule  ville  de  Paris,  sont  tenus  de 
porter  une  médaille  en  argent  aux  armes  de  la  ville , et  de 
fournir  un  cautionnement  de  13,000  francs,  qui  est  versé 
i la  caisse  du  Mont-de-piété , et  dont  ils  reçoivent  un 
intérêt  de  4 pour  cent  par  an. 

Il  ne  faut  pas  confondre  le  courtier  de  commerce  avec 
le  commissionnaire.  Le  code  de  commerce  ne  reconnaît 
pour  commissionnaire  que  le  négociant  établi  dans  une 
place , lequel  achète  ou  vend  des  marchandises  pour  le 
compte  d’un  autre  négociant  ne  demeurant  pas  sur  la 
même  place;  tandis  que  le  courtier  opère  pour  les  né- 
gociants qui  habitent  la  même  place , et  même  pour  ceux 
qui  ne  l’habitent  pas.  Au  reste , ces  distinctions  subtiles 
sont  purement  légales  ; elles  proviennent  toutes  de  la 
malheureuse  tendance  que  tous  nos  gouvernements  ont 
eue  de  s’immiscer  à tout  propos  dans  les  affaires  des  par- 
ticuliers, pour  avoir  des  places  à donner  et  des  créatures 
à récompenser  ou  à corrompre.  Les  actes  du  courtier  et 
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du  négociant  sont  si  complètement  identiques,  qu'ils 
pourraient  être  confondus  sans  inconvénient.  La  profes- 
sion de  courtier  est  libre  en  Angleterre,  comme  celle 
d'agent  de  change,  et  nous  ne  voyons  pas  que  le  com- 
merce ait  lieu  de  s’en  plaindre,  ni  que  les  courtiers 
anglais  offrent  moins  de  garanties  que  les  nôtres.  N'avons- 
nous  pas  assez  de  monopoles , sans  conserver  ceux  qui 
son!  inutiles  ? 

Les  courtiers  Jouissent  chez  nous  du  droit  exclusif  de 
constater  le  cours  des  marchandises.  La  loi  leur  accorde 
aussi  le  droit  de  procéder,  à l'instar  des  commissai- 
res-priseurs , et  en,  concurrence  avec  eux  , à la  vente  de 
certains  objets  compris  dans  un  tableau  rédigé  par  l’au- 
torité. Celle  faveur  n’a  pas  été  obtenue  sans  do  vives 
contestations  avec  les  corporations  parasites  des  notaires, 
greffiers,  huissiers,  commissaires-priseurs  et  autres, 
qui  vivent  aux  dépens  du  public  auquel  elles  font  payer 
fort  cher  de  médiocres  services.  C’est  ainsi  que  dans 
certaines  ventes , quand  le  produit  est  inférieur  à mille 
franc* , les  commissaires-priseurs  reçoivent  huit  pour  cent  ; 
sept  pour  cent , lorsqu'il  s'élève  à quatre  mille  francs  : exé- 
crables abus  qui  enrichissent  rapidement  des  gens  sans  ta- 
lent* , presque  sans  travail,  au  détriment  des  familles  qui 
sont  dans  la  nécessité  de  recourir  à la  mesure  extrême  des 
vente»  mobilières.  L'histoire  de  la  lutte  des  courtiers  et 
des  gens  de  robe  pour  le  privilège  des  ventes , s'explique 
d’ailleurs  simplement  par  le  droit  de  huit  pour  cent  que 
s’arrogent  les  derniers , dans  les  cas  que  nous  avons  indi- 
qués, tandis  que  les  courtiers  se  contentent  d'une  com- 
mission d't/rt  pour  cent. 

Les  courtiers  sont  placés  sous  la  discipline  d'une 
chambre  syndicale  dont  la  principale  attribution  consiste 
à vérifier  l'aptitude  des  candidat*  qui  se  présentent.  Une 
riche  collection  d’échantillons , établie  à la  bourse  de 
Paris,  facilite  singulièrement  ces  examens  qui  paraissent 
dirigés  avec  quelque  sévérité.  Le  cours  des  marchandises, 
fixé  par  les  courtiers,  est  tenu  jour  par  jour  par  le  com- 
missaire de  police  de  la  bourse.  Celui  des  assurances 
maritimes  n'est  coté  que  quatre  fois  par  an  , à des  épo- 
ques diverses.  Blaxçui  aInk. 

cova&mzTti. (Mécanique. noramcainsilcs  supports 
sur  lesquels  s'opère  le  frottement  des  arbres  et  autres 
pièces  mobiles  dans  la  composition  des  machines.  Ce* 
support»  sont  de*  pièces  rapportées , faciles  à renouveler 
lorsque  l'usé  , qui  est  la  conséquence  du  frottement , les 
a détériorées.  Les  coussinet*  doivent  être  mobiles,  afin 
qu’en  les  élevant  ou  les  abaissant,  la  pièce  qu’ils  suppor- 
tent se  retrouve  toujours  dans  sa  même  situation  : le 
but  qu’on  atteint  en  interposant  les  coussinets  entre  la 
pièce  en  mouvement  et  les  poupées , traverses  , châssis  et 
autres  bâtis  dont  se  composent  les  machines,  est  de  pou- 
voir , au  moyen  d’une  pression  graduée , parer  à l’usé 
des  coussinets  , et  tenir  sans  cesse  les  pièces  en  mouve- 
ment serrées  plus  ou  moins , selon  le  besoin.  Les  coussi- 
nets sont  donc  une  des  pièces  importantes  dans  la  confec- 
tion des  machines  , et  ce  n'est  pas  sans  motifs  qu'ils  ont 
attiré  tonte  l'attention  des  constructeurs.  On  nomme  aussi 
coussinets  d'autres  pièces  analogues  aux  coussinets  dont 
nous  parlons  ; mais  alors  c'est  par  erreur  qu'on  emploie 
ce  mot  : les  coussinets  sont  toujours  par  paire  et  mobiles. 
Souvent , pour  adoucir  le  frottement  et  pour  éviter  que 
le  fer  ne  frotte  contre  le  fer  et  ne  se  détériore  égale- 
ment dans  le  tourillon  et  dans  le  support,  on  interpose 
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entre  les  deux  fers  un  métal  plus  tendre , le  cuivre  par 
exemple.  Si  le  tourillon  est  cylindrique , le  cercle  de 
métal  interposé  prend  le  nom  de  bague.  Si  le  tourillon 
est  cône  tronqué , comme  dans  le  collet  d'un  tour  à 
bidet , le  métal  interposé  se  nomme  collier.  Si  le  tourillon 
est  conique  et  qu'il  ne  traverse  pas , le  métal  interposé 
se  nomme  crapaudine,  et  empoëse  dans  certains  cas , 
lorsque  la  pointe  du  cône  est  arrondie.  Si  le  mouvement 
n'est  pas  rotatif , mais  seulement  de  va-et-vient,  en  mon- 
tant et  descendant , en  avant  et  en  arrière,  à gauche  , à 
droite , etc. , le  métal  interposé  se  nomme  bride,  semelle 
ou  lardon  : bride , si  le  métal  entoure  le  coulisseau  ; 
semelle,  s'il  ne  touche  que  d'un  ou  de  deux  côtés; 
lardon , si , indépendamment  de  sou  service  comme 
semelle , il  est  encore  destiné  a préserver  le  coulisseau 
des  atteintes  de  la  vis  de  pression  qui  le  détériorerait. 
Ainsi  donc,  bague,  collier,  crapaudine,  bride,  semelle, 
lardon , sont  des  objets  bien  distincts  des  coussinets,  avec 
lesquels  le  défaut  de  connaissance  du  terme  propre , 
technique , les  fait  souvent  confondre. 

Celte  distinction  des  mots  bien  établie  (nous  avons  cru 
devoir  la  faire,  car  de  la  confusion  des  mots  naît  celle  des 
idées),  nous  allons  examiner  les  tentatives  qui  ont  été 
faites  pour  trouver  la  matière  la  plus  favorable  à la  con- 
fection des  coussinets , et  la  forme  la  plus  avantageuse 
qu’on  puisse  leur  donner. 

Quant  à la  matière  à employer,  on  conçoit  qu’elle  doit 
toujours  être  en  rapport  avec  celle  des  pièces  qui  doivent 
frotter  sur  le  coussinet  ; en  thèse  générale,  elle  doit 
être  plus  tendre  que  celle  dont  l'arbre  est  composé  , car 
l'arbre  est  la  partie  dont  la  conservation  est  importante  ; 
celte  conservation  est  un  des  buts  qu’on  se  propose  d’at- 
teindre en  faisant  des  coussinets;  et  puisque  dans  ce 
contact,  dans  ce  frottement,  l'une  des  deux  pièce*  en 
contact  doit  être  détruite , c’est  le  coussinet , facile  à rem- 
placer , qui  doit  être  sacrifié.  On  le  fait  ordinairement 
(nous  supposons  les  arbres  en  fer  ) avec  un  métal  fusible, 
composé  d'élain,  de  plomb  et  d’antimoine  ou  de  zinc;  on 
varie  les  quantités  de  ces  métaux  selon  que  la  pesanteur 
des  arbres  exige  qu'il  soit  plus  ou  moins  dur;  en  général 
on  doit  mettre  peu  de  plomb,  parce  que  , mêlé  à l'huile  , 
il  forme  beaucoup  plus  de  cambouis  que  les  autres  mé- 
taux; c’est  ce  qui  a fait  rejeter  le  plomb  dur  des  impri- 
meurs, que  son  bas  prix  avait  fait  proposer.  Nous 
conseillons  au  constructeur  d'établir  lui-même  les  doses 
devant  entrer  dans  la  composition , selon  les  forces  que  le 
frottement  doit  avoir  ; le  métal  d coussinets  des  mar- 
chands n'est  bon  que  pour  les  tours  et  autres  instruments 
de  cette  force  ; il  est  très-bon  alors  ; mais  dans  les 
grandes  pressions  il  fait  trop  de  boue.  On  a essayé  le 
cuivre , soit  pur , «oir  à l’état  de  laiton  ; beaucoup  de  per- 
sonnes le  préconisent;  mais,  indépendamment  de  son  prix 
élevé , de  sa  fusion  difficile , il  est  constant  qu’il  finit  par 
corroder  les  arbres.  Comme  il  corrode  uniformément  et 
sans  que  le  rond  en  souffre  bien  sensiblement,  cet  incon- 
vénient n'est  pas  grave  s'il  s'agit  d’arbres  dont  le  mouve- 
ment soit  simplement  giratoire;  mais  si,  comme  cela  a 
lieu  pour  les  arbres  des  tours  en  l’air  et  dans  d’autres 
cas , le  mouvement  doit  être  en  hélice , c’est-à-dirc  pro- 
gressif et  giratoire  en  même  temps,  il  devient  alors 
majeur  et  radical,  et  la  forme  parfaitement  cylindrique, 
détruite,  cutralnc  la  destruction  totale  de  l’arbre.  Le 
métal  de  cloche  , pris  au  fond  du  creuset  sous  une  fortq 
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pfesslon  » fournit,  selon  Perklns,  de  fort  boni  coussinets, 
rrime  autre  part  Boit»  avons  fondu  de  nos  sols  blancs  et 
noua  en  avons  également  obtenu  de  bons  résultats.  Le  métal 
conQü  sous  le  nom  de  métal  blanc  peut  aussi  servir 
avantageusement  pour  cet  ussge;  mais  toutes  ces  compo- 
sitions, dan#  lesquelles  le  cuivre  entre  pour  la  meilleure 
part,  Seront  difficilement  adoptées  dans  les  ateliers  ; 
«rabord,  et  peut-être  uniquement,  parce  qu'elles  sont 
d'une  fusion  et  d'un  mélange  difficiles  , et  ensuite  parce 
qu'il  n'est  pas  encore  bien  prouvé , par  l’expéHen«*,  qu’el- 
les n'attaquent  pas  le  collet  des  arbres.  Nous  n’entrerons 
donc  pas  dans  leur  examen  approfondi,  dont  la  conclusion 
ne  pourrait  être  qu'une  hypothèse  plus  ou  moins  fondée. 
Quant  aux  coussinets  en  gaTac,  en  amandier,  qui  conser- 
vent très-bien  les  corps  lubrifiants , nous  pensons , parce 
que  nous  en  avons  fait  l'épreuve,  qu’en  certaines  circon- 
stances ils  sont  d’un  bon  service;  mais,  chose  assex  diffi- 
cile à expliquer;  ils  ont  beaucoup  d'action  sur  le  fer,  ell'on 
ne  doit  encore  les  employer  que  dans  les  cas  oti  les  pièces 
n’ont  qu’un  seul  mouvement , celui  de  rotation. 

Rien  n'est  donc  définitivement  réglé  à l’égard  de  la 
matière  à employer  de  préférence . et  nons  voyons  encore 
la  pratique  errer  Incertaine  : le  moyen  le  plu*  facile  e«t 
aussi  le  pins  généralement  suivi;  et,  dans  ta  majeure 
parti#  des  ateliers , les  compositions  élain , antimoine  et 
zinc  sont  les  plus  usitées  : il  est  juste  de  dire  que  chacun 
a ses  doses,  qti’ll  soutient  les  meilleures  à l'exclusion  des 
antres.  Ces  coussinets,  s’usant  peu,  n'attaquant  pas  le  fer, 
durant  longtemps  et  étant  facilement  refaits , paraissent, 
aut  yeux  de  beaucoup  de  mécaniciens , devoir  satisfaire 
ceux  qui  ne  tiennent  pas  à une  décision  péremptoire  et 
absolue  snr  ce  qui  serait  réellement  le  mieux. 

Après  avoir  épuisé  dan#  les  essai#  la  série  des  mallères 
moins  dures  que  le  fier,  la  corne  , Po#,  l’ivoire  et  les  au- 
tres matières  dont  nous  venons  de  parler,  l'expérience  a 
tenté  d’employer  les  matières  plus  dures  que  ce  métal , 
mais  en  leur  donnant  uu  poli  qui  ne  permit  pas  aux  mo- 
lécules d’engrener  les  unes  avec  les  autres.  Ces  matières 
furent  l’adcr  trempé  dur  et  la  fonte  blanche  plus  écono- 
mique. Ici  il  y a bien  réellement  avantage  : les  coussinets 
ne  s'usant  plus,  ne  se  déformant  plus,  l'huile  se  conserve 
longtemps  transparente;  mais  à côté  de  ces  avantages  se 
placent  de  graves  inconvénients,  qui  se  font  sentir  surtout 
dans  la  fabrication  courante.  Les  coussinet#  d’acîer  sont 
fort  chers  parce  que  souvent  il#  se  gercent  i la  trempe, 
cl  qn«  ta  moindre  gerce  «toit  les  faire  rebuter  comme 
étant  une  porte  ouverte  à la  destruction  de  l'arbre.  La 
fonte  de  fer  ne  présente  pas  ce  désavantage  ; en  revan- 
che elle  est  d'une  fusion  et  d'un  moulage  peu  commodes, 
et  ne  permet  pas  remploi  de  la  lime  pour  rajustement; 
l'une  et  l'autre  sont  difficiles  à polir,  et  il  fant  un  poli  de 
glace.  Ces  difficultés  ne  sont  pas  encore  ce  qui  fait  mon- 
ter le  plu#  le  prix  de  ccs  coussinets;  ce  qui  le*  rend  très- 
chers,  c’est  leur  placement,  l’ajustage.  II  faut  que  les  sur- 
faces polies  soient  parfaitement  parallèles  au  cylindre  qui 
doit  tourner  sur  elles;  la  moindre  déviation  dans  l'un  des 
deux  ou  des  quatre  coussinets,  entraîne  la  perle  du  temps 
passé  à la  mise  en  place  des  trois  autres , et  sillonne  le 
collet  des  arbres  d’une  profondeur  égale  à la  déviation  ; 
car,  Ici,  ce  n'e#t  pat  rarbre  qui  s'assied  dans  les  coussi- 
nets, ce  sont  les  coussinet#  qui  s’impriment  dans  les  collets 
de  l'arbre  en  les  déformant.  11  y a un  moyen  simple  et 
économique  de  faire  les  coussinets  en  acier  pour  les  ar- 


[L7^£ 


bre#  de#  machines  légères  : nou#  lYxpoieron#  plus  bas  en 
parlant  de  la  forme  de*  coussinet#.  Au  résumé , le  con- 
structeur fera  bien  de  préférer  les  matières  dures,  lors- 
que, dans  des  cas  de  haute  importance,  le  prix  de  la  fa- 
brication sera  d'une  faible  considération.  Dan#  tous  les 
antres  cas , nous  pensons  qu’il  devra  s'en  tenir  au  métal 
à cou##inets,  modifié  selon  les  forces  qull  en  attend. 

En  examinant  la  forme  donnée  aux  coussinets,  naus 
allons  encore  trouver  une  grande  diversité  d'opinions  : 
c'est  toujours  ce  qui  a lieu  lorsqu'il  s’agit  des  pointa  im- 
portants. Toute  la  question  des  frottement#  se  retrouve 
dans  celle  des  coussinets,  qui  sont  des  machines  à frotte- 
ment. La  première  qui  se  présente  est  celle  représentée 
flg.  52 1 . c’est  la  plus  anciennement  employée  : elle  offre 
Fig.  324.  la  facilité  de  l’emploi  du  collet 

même  de  l'arbre  pour  servir 
de  moule,  et  le  bâtis  lui-méme, 
fût-il  en  bols , peut  recevoir  le 
métal  fondu;  car  il  ne  doit  être 
que  faiblement  chaud,  afin  d’é- 
viter les  soufflures  et  les  retrait#  : c'est  au  moment  oi»  la 
feuille  de  papier  ou  la  carte  qu'on  y plonge  ne  fait  que 
roussir  blond  qu'on  doit  jeter  en  moule.  Plus  chaud,  le 
métal  bouillonne;  moins  chaud , Il  sc  lie  mal.  Si  les  bâti# 
sont  en  bols,  on  doit  le#  imbiber  d’huile  avant  d’y  verser 
le  métal , retirer  le  métal  aussilût  qu’il  est  pris,  et  Imbiber 
de  nouveau  d’huile,  afin  que  le  bois  ne  fasse  point  de  re- 
trait , la  première  huile  s’étant  en  partie  vaporisée  pen- 
dant le  contact.  Bien  qu’en  thèse  générale,  les  frottements 
soient  en  raison  de*  poids  et  non  en  raison  des  surFaces, 
ici  il  y aurait  Inconvénient  h faire  le#  coussinet#  trop  épais; 
dans  cc  cas  la  multiplication  des  surface#  en  contact  rend 
le  mouvement  plu#  dur,  jusqu’à  ce  «pie  l'usé  ait  réduit  le* 
points  de  contact  fi  leur  juste  équilibre , et  alors  le  trop 
donné  fi  l'épaisseur  est  en  pure  perte  , et  (Introduction 
du  corps  lubrifiant  devient  de  plus  en  plu#  difficile.  Il  y 
aurait  Ici  une  théorie  i expoier  snr  le»  frottement#  des 
corps  mus  par  un  mouvement  de  rotation  rapide;  nous 
regrettons  que  l’espace  nou*  manque,  et  à ce  point,  qu’en 
nous  renfermant  même  dans  l’exposé  de*  faits , nous 
soyons  encore  contraint  de  passer  sous  silence  beaucoup 
de  chose#  Intéressante#  qui  pourraient  faire  adopter  un 


amendement  i la  loi  de  Coulomb. 

Le  grave  inconvénient  «le  ces  coussinet#,  c’est  que  l’usé 
ne  sc  faisant  que  sur  un  seul  point,  celui  d’en  bas,  si  1c 
corps  qui  tourne  est  livré  à sa  pesanteur , sur  le  côté  > si , 
comme  dan#  un  tour  en  Pair,  la  pièce  qui  tourne  est  pous- 
sée latéralement , cet  nié  ovalise  le  vide  des  coussinet# , 
et  alors,  quelle  que  soit  la  pression  , il  y a trémutemenl. 
C'est  pour  parer  fi  cet  inconvénient  qne,  dè*  1824,  nous 
avons  proposé  le  coussinet  triangulaire  représenté  fig.  3â5, 
que  nous  avons  toujours  employé  p\g,  335, 
avec  succès;  H n'y  a que  trois 
lignes  de  contact  snr  le  collet,  le 
frottement  est  moindre , et  l*usê 
n'a  plus  le  pouvoir  «le  changer  la 
direction  de  l’arbre  <|ui  tend  tou- 
jours fi  descendre  dans  l’angle; 
nous  n'entrerons  dans  aucune  dis- 
cussion sur  les  avantages  de  cette 
forme  que,  jusqu’à  présent,  la 
pratique  n’a  pas  adoptée  : l’a-t-etlc  connue?  y a-t-elle 
trouvé  de*  Inconvénients?  c'cst  ce  que  nous  iguorons; 
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nous  en  parlons  parce  qu’elle  se  prête  à l’exécution  facile 
du  coussinet  en  acier  trempé.  On  fait  le  coussinet  en 
bois  dur,  et  l'on  revêt  de  tôle  d’acier  les  trois  côtés  du 
triangle.  On  fait  tenir  les  trois  bandes  d’acier  à l’aide  de 
sis  fraisées,  situées  en  dehors  des  lignes  de  contact  : ces 
bandes  d’acier  droites  et  étroites  sont  faciles  1 polir. 

M.  Garabcy,  renommé  pour  la  parfaite  exécution  des 
instruments  de  précision,  ayant  remarqué  qu*ii  a rr irait 
souvent  que  le  coussinet  supérieur , tenu  en  respect  seule- 
ment par  les  languettes  de  côté  et  appuyé  seulement  sur 
le  bout  de  la  vis  de  pression,  était  sujet  à s'ébranler  et  à 
occasionner  un  dandinement  de  l’arbre,  a eu  rheureuse 
idée  de  donner  à son  coussinet  supérieur  la  forme  du  cha- 
peau lui-même  et  de  placer  U vis  do  pression  sur  le  côté; 
par  ce  moyen  il  a remédié  à l'inconvénient  dont  il  avait 
reconnu  l’effet  fâcheux.  Cette  construction  est  assurément 
ingénieuse,  mais  elle  est  encore  de  celles  que  la  pratique, 
oo  ne  sait  trop  pourquoi , n’a  pas  adoptées , car  elle  est 
moins  compliquée , moins  dispendieuse  que  la  forme 
ordinaire , et  son  emploi  ne  donne  lieu  à aucune  objec- 
tion. 

Mais  , tandis  qu’elle  semblait  dédaigner  le  chapeau- 
coussinet  dcM.  Gambey,  et  pour  obvier  àcel  inconvénient, 
résultant  de  ce  que  le  coussinet  supérieur  n'était  retenu 
que  par  le  bout  de  la  vis  de  pression,  ce  qui  n’était  pas 
suffisant  pour  l'empécher  de  basculer,  ainsi  que  nous  l’ex- 
pliquerons aux  mots  Filière  à coussinets , elle  adoptait 
un  moyen  de  donner  de  l'assiette  au  coussinet  en  élargis- 
sant la  base  de  la  vis  et  surtout  en  lui  ôtant  son  mouve- 
ment de  virement  sur  elle-raémc,  qui  contribue  à l’impri- 
mer dans  le  coussinet , souvent  assex  profondément  pour 
le  déformer,  malgré  le  lardon  qui  peut  le  garnir.  Par  ce 
moyen  la  vis  de  pression,  qui  est  forée,  ne  fait  plus  de 
saillie  en  dehors  ; elle  est  enfermée  dans  le  chapeau  où 
elle  fait  rappel , et  c’est  l'écrou  qui  opère  la  pression  sur 
le  coussinet  supérieur.  Il  en  résulte  l’avantage  que,  la  vis 
étant  forée,  le  coussinet  peut  l'être  en  regard,  et  qu’alors 
l'introduction  du  corps  lubrifiant  n'éprouve  aucune  diffi- 
culté et  que  le  coussinet  se  trouve  être  réellement  à réser- 
voir d'huile.  Nous  regrettons  de  ne  pouvoir  donner 
l'explication  détaillée  de  ce  mode  de  construction  plus 
parfaite;  mais  il  nous  faudrait,  pour  être  parfaitement 
compris , entrer  dans  de  longs  développements  et  donner 
plusieurs  figures,  ce  qui  nous  entraînerait  au  delà  des 
limites  de  cet  article,  dans  lequel  nous  avons  d'autres 
faits  à enregistrer.  On  trouvera  cet  appareil  décrit  dans 
le  premier  volume  de  notre  Journal  des  ateliers , mois 
de  février,  page  17  et  suivantes,  et  planche  2,/ty.  1,3,  S, 
4 et  5. 

C'eat  avec  le  mémo  regret  que  nous  nous  voyons  con- 
traint de  renvoyer  à l* Industriel , tome  !«•*,  page  58,  et 
planche  3,  fig.  3,  4,  5,  6 et  7,  pour  les  détails  d'un  cous- 
sinet à réservoir  d’huile  établi  pour  résister  à la  grande 
pression  d'une  roae  hydraulique:  nous  aurions  bien  désiré 
le  faire  connaître,  mais  nous  sommes  contraint  à nous 
renfermer  dans  une  simple  indication. 

Toutes  ces  différentes  formes  n’ont  pu  encore  satisfaire 
à toutes  les  exigences.  On  a tenté  de  diminuer  les  frotte- 
ments par  un  mojen  assez  compliqué,  mais  qu'on  volt 
cependant  assex  souvent  mis  en  usage  pour  que  nous  en- 
trions dans  quelques  détails  sur  ce  qui  le  concerne  : nous 
voulous  parler  de  la  plaque  à galets.  On  a pensé  que  le 
frottement  de»  collet»  ou  des  tourillons  ayant  lieu  sur  un 


corps  immobile,  il  devait  y avoir  un  détritus  considérable 
qu'on  éviterait  en  rendant  le  coussinet  mobile.  Pour  y par- 
venir on  a composé  le  coussinet  de  galets  tournant  sur  leur 
axe.  La  fig.  320  donnera  une  idée  d'une  plaque  à galets  : 
Fig.  320. 


soit  a la  coupe  du  collet , et  bb  les  galets.  Par  ce  moyen 
on  a déplacé  le  frottement,  puisqu'il  n’a  plus  lieu  que  sur 
les  essieux  des  galets  ; mais  ce  déplacement  eit  favorable, 
car  les  trois  essieux  ne  sont  point  en  superficie  égaux  à la 
superficie  du  collet.  De  plu»,  il  y a force  de  levier  résul- 
tant de  tonte  la  longueur  du  rayon  du  galet,  et  plus  le 
rayon  sera  grand,  plus  sera  lent  le  mouvement  de  rotation 
de  ces  mêmes  galets.  Or  cette  lenteur  est  un  avantage,  en 
ce  que  le  corps  gras  lubrifiant  est  moins  promptement 
consommé.  La  figure  que  nous  donnons  n'est  pas  l’ex- 
posé fidèle  de  la  • Fig.  527. 

manière  dont  se 
construisent  ces 
coussinets , dont 
la  fabrication  est 
soumise  à des  mo- 
difications sans 
nombre.  Tantôt, 
lorsque  Parbre 
pèse  seulement, 
on  ne  met  que  deux  galets  en  dessous,  mais  rapprochés 
le  plus  possible  afin  que  la  pesanteur  de  l’arbre  ne  tende 
pas  à les  écarter  et  b fatiguer  p\gt  328. 

les  essieux,  yoj.fig.  327 ; tantôt 
on  ne  met  qu'un  Port  galet  en 
dessous  et  deux  petit»  au-des- 
sus : ce  grand  galet  qui  sup- 
porte toute  la  charge  tourne 
lentement,  tandis  que  les  pe- 
tits, qui  ne  servent  qu’à  main- 
tenir, ont  sans  inconvénient  tm 
mouvement  pins  rapide  (voy. 
fig.  328);  d'autres  fois  enfin, 
on  ne  met  qu’un  seul  galet,  l'ar- 
bre étant  maintenu  par  des  bri- 
des fixes  dans  les  points  où  il 
ne  porte  pas.  Dans  toutes  ces 
constructions,  le  ou  les  galet* 
du  dessus  doivent  être  fixés  sur  une  chape  brisée  formanr 
bascule,  qui  se  hausse  ou  se  baisse  à volonté,  et  dont  le 
mouvement  est  réglé  par  une  vis  de  pression.  Les  galets 
sc  font  ordinairement  en  cuivre  ; on  en  voit  quelques-uns 
en  fonte  de  fer.  Pauli*  Dasoaneaux. 

coussinets  ( Filière  a).  Voy.  Fuièie. 
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couteau.  {Technologie.)  Instrument  tranchant  connu 
de  tout  le  monde.  Par  analogie  on  a donné,  dans  les  arts, 
te  nom  de  couteau  à des  outils  s’écartant  plus  ou  moins 
de  la  forme  primitive  du  couteau  de  table  non  fermant. 
Nous  ne  ferons  point  cette  nomenclature,  qui  offrirait  peu 
d'intérêt,  et  qui  serait  nécessairement  incomplète,  car 
chaque  profession  a son  couteau,  et  assez  souvent  scs  cou- 
teaux. En  général  ce  nom  , donné  à un  instrument , em- 
porte toujours  l'idée  d’un  tranchant  de  telle  forme  que  ce 
soit,  maintenu  dans  un  manche  ou  une  chape , cl  destiné 
â opérer  la  section  dos  objets  soumis  â son  action. 

Les  couteaux  se  font  en  fabrique  : les  villes  de  Lan  grès 
et  de  Châtellerault  sont  particulièrement  renommées  pour 
cette  industrie  ; c’est  de  la  fabrique  que  les  couteliers  ti- 
rent, â bon  marché,  les  couteaux  qu’ils  nous  revendent 
fort  cher.  Bien  rarement  ils  en  font  dans  leurs  boutiques, 
et  si  cela  arrive  , pour  satisfaire  à une  exigence  mal  en- 
tendue, ils  font  moins  bien,  et  d’un  prix  cinqou  six  fois  plus 
élevé.  Nous  parlons  de  la  coutellerie  courante  : pour  des 
cas  exceptionnels  on  aura  recours  à un  bon  coutelier;  ce 
qu’on  trouvera  difficilement , car  le  nombre  en  est  res- 
treint, et  alors  on  pourra  avoir  quelque  chose  de  supé- 
rieur â tout  ce  qui  se  fait  en  fabrique  ; mais  pour  l’usage 
ordinaire  on  n’â  pas  besoin  d’instruments  si  parfaits. 

S’il  s’agit  de  se  procurer  de  ces  instruments  particuliers 
A certaines  professions , mais  qui  font  tonjours  partie  de 
la  vente  du  coutelier,  tels  que  : instruments  de  chirurgie, 
scies,  serpettes,  greffoirs,  et  autres  instruments  d’horti- 
culture. etc.,  alors  on  aurait  tort  de  compter  sur  les  pro- 
duits des  fabriques  : il  faut  rechercher  ces  bons  cou- 
teliers dont  nous  venons  de  parler,  et  parmi  eux,  ceux 
qui  se  livrent  à des  spécialités. 

Nous  sommes  contraint  de  nous  renfermer  dans  ce  peu 
de  mots  : en  dehors  de  ces  généralités  viennent  les  détails, 
étalon  un  volume  suffirait  à peine  pour  les  explorer  d’une 
manière  utile. 

Pauli  * Desorxeaux. 

coutelier  . ( Technologie .)  On  nomme  ainsi  l’artisan 
qui  fabrique , le  marchand  qui  vend , répare  et  entretient 
les  couteaux , les  ciseaux . les  rasoirs , les  canifs  et  autres 
instruments  tranchants  de  ce  genre.  Un  bon  coutelier  est 
un  artiste  très-recommandablc,  et  pour  devenir  justement 
célèbre  dans  sa  profession,  il  faut  qu’il  réunisse  en  lui  plu- 
sieurs qualités  qui  se  rencontrent  rarement  dans  la  même 
personne  : il  faut  qu’il  soit  bon  forgeron,  adroit  limeur, 
bon  trempeur;  il  faut  qu’il  sache , en  outre , travailler  des 
matières  très-différentes,  les  bois,  la  corne,  l’ivoire,  l’é- 
caille, la  nacre  de  perle  et  autres  dont  il  embellira  scs 
manches;  il  faut  qn'il  sache  brascr,  manipuler  les  mé- 
taux précieux.  Nous  avons  vu  de  nos  jours  des  couteliers, 
Sir-Henry  et  quelques  autres , s’élever  très-haut  dans 
l’estime  des  savants , par  leurs  recherches  sur  la  composi- 
tion des  aciers  de  Damas.  D’une  autre  part,  la  fabrication 
des  instruments  de  chirurgie,  les  procédés  du  broiement 
mécanique  de  la  pierre  dans  la  vessie,  les  scies  de  Heine, 
et  d’autres  appareils  compliqués,  sont  du  ressort  de  i’art 
du  coutelier,  et  lui  assurent  un  rang  tellement  distingué 
dans  l’ordre  des  professions  mécaniques , que  le  modeste 
titre  de  coutelier  ne  parait  plus  convenir  à ces  véritables 
artistes,  et  qu’un  nom  nouveau  devrait  leur  être  consacré. 
Ici,  comme  dans  tous  les  mots  de  cette  nature  qui  em- 
brassent une  ou  plusieurs  professions,  le  lecteur  ne  doit 
exiger  de  nous  qu'une  définition  du  mot.  S'il  veut  faire 


une  étude  de  la  chose,  c'est  dans  une  monographie  seule 
qu’il  peut  espérer  pouvoir  s’y  livrer  : les  quelques  pages 
que  nous  pourrions  y consacrer  ne  renfermeraient  même 
pas  les  généralités  nécessaires,  et  seraient  complète- 
ment inutiles.  Paulin  Desorxeaux. 

COUVERTURE.  V.  TOITURE  et  TISSUS. 

craie.  (Technologie.)  Parmi  les  nombreuses  variétés 
de  Calcaires  que  l'on  rencontre  dans  un  si  grand  nombre 
de  localités , il  s'en  trouve  une , la  craie , que  ses  carac- 
tères génériques  font  généralement  distinguer  avec  assez 
de  facilité  : elle  est  blanche  avec  une  teinte  légèrement 
jaunâtre  ou  grisâtre;  elle  n'ofFre  jamais  de  texture  cristal- 
line ; elle  est  terne , elle  plus  fréquemment  sans  cohérence  ; 
elle  happe  légèrement  â la  langue  : quelques  variétés  sont 
plus  compactes  ; celle  que  l’on  emploie  en  si  grande  quan- 
tité pour  préparer  1a  matière  connue  sous  le  nom  de 
blanc  de  Meudon  ou  d'Espagne  , renferme  une  assez 
grande  quantité  de  sable  mélangé  qu'il  faut  en  séparer; 
c'est  ce  que  l'on  fait  par  une  opération  très-simple  : la 
craie  divisée  en  fragments  au  moyen  d’une  balte,  est  jetée 
dans  un  bassin  avec  une  petite  quantité  d’eau  qui  la  divise 
et  commence  à la  réduire  en  bouillie;  quand  elle  est  arri- 
vée à cet  état,  on  la  délaye  dans  une  assez  grande  quantité 
de  liquide  pour  que  le  sable  s’en  sépare  bien;  après  un 
temps  qui  dépend  de  l'état  du  sable , on  enlève  l’eau  , sans 
l'agiter,  avec  des  seaux,  et  on  la  réunit  dans  des  tonneaux 
ou  des  baquets;  le  sable  reste  au  fond  du  bassin  : après 
quelque  temps , la  craie  s’est  déposée,  on  jette  l’eau  claire 
et  on  applique  les  masses  de  pâte  contre  les  parois  de  la 
carrière  jusqu'à  ce  qu’elle  ait  pris  la  consistance  convena- 
ble pour  être  moulée  ; on  la  façonne  alors  en  petits  pains 
que  l’on  fait  sécher  sous  un  appentis  en  planches. 

C’est  à cet  état  que  la  craie  sert  pour  la  peinture  eô 
détrempe. 

Les  craies  compactes  ne  pourraient  servir  à cette  pré- 
paration; la  Champagne  et  quelques  environs  de  Paris, 
comme  le  Bas-Meudon , en  fournissent  une  très-grande 
quantité  qui  est  employée  â cet  usage. 

11.  Gaultier  de  Claubiiy. 

crayons.  (Technologie.)  Deux  espèces  de  crayons 
sont  particulièrement  employés  pour  le  dessin , et  doivent 
ici  fixer  notre  attention  : ceux  de  graphite,  vulgairement 
appelés  Plombagine  ou  Mine  de  Plomb , et  ceux  dont  la 
base  est  le  noir  de  fumée.  Longtemps  l'Angleterre  fut  à 
peu  près  seule  en  possession  de  fournir  les  crayons  de  la 
première  espèce,  qui  étaient  les  plus  estimés  ; maintenant 
on  en  fabrique  de  très-grandes  quantités,  en  Allemagne, 
en  Suisse  et  en  France,  qui  rivalisent  parfaitement  avec 
ceux  d’Angleterre. 

Le  graphite  se  rencontre  en  rognons  plus  ou  moins  vo- 
lumineux, souvent  traversés  par  des  veinules  de  carbonate 
de  chaux.  Tant  que  l’on  a fabriqué  les  crayons,  en  divi- 
sant cette  substance  avec  la  scie , le  graphite  d’Angleterre 
devait  donner  de  meilleurs  crayons,  parce  que  les  veinules 
de  carbonate  de  chaux  étaient  moins  fréquentes  ; mais  la 
fabrication  de  pâte  dans  laquelle  on  fait  entrer  du  graphite, 
pouvant  suppléer  entièrement  â la  plombagine  naturelle, 
ce  genre  d'industrie  a pris  une  grande  extension.  Pendant 
longtemps,  la  fabrication  des  crayons  de  plombagine,  en 
Angleterre , était  un  privilège.  Quand  on  avait  extrait  do 
la  mine  la  quantité  de  graphite  que  l’on  voulait  travailler, 
on  abandonnait  l'opération,  mais  des  gisements  de  cette 
substance  ayant  été  découverts  dans  d’autres  localités , la 
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fabrication  s’est  beaucoup  étendue.  On  fabrique  aussi,  de- 
puis longtemps , à Passau  en  Bavière , des  crayons  de  la 
même  nature  ; et  Conté,  le  premier  en  France,  exploita  très 
cd  grand  ce  genre  de  produit;  maintenant,  un  grand  nombre 
d'etablissements  se  sont  formés  où  l'on  obtient  des  crayons 
de  très-bonne  qualité,  dont  le  prix  a singulièrement  baissé. 

Jusqu'à  quelques  années,  la  France  a tiré  d'Angleterre 
la  plombagine  nécessaire  pour  la  fabrication  des  crayons; 
maintenant  on  emploie , avec  beaucoup  d'avantage , celle 
des  environs  de  Briançon  : la  qualité  en  est  au  moins 
égale,  puisqu'à  peine  maintenant  on  prépare  quelques 
crayons  divisés  à la  scie. 

La  plombagine,  calcinée  pour  en  détruire  la  cohésion, 
est  ensuite  broyée  à Peau  tous  une  meule  de  pierre  sili- 
ceuse tournant  dans  une  auge , et  réduite  à l'état  de  grande 
division;  arrivée  à cet  état,  on  la  mêle  avec  de  l'argile 
délayée  dans  assez  d’eau  pour  en  former  une  bouillie  li- 
quide , et  quand  la  masse  est  bien  homogène , on  la  moule, 
soit  en  parallélipipèdes,  soit  en  cylindres  qui  sont  ensuite 
introduits  dans  des  bois  préparés  comme  nous  le  dirons 
dans  un  instant.  Conté  avait  indiqué  des  doses  d'argile 
généralement  trop  élevées,  et  qui  présentent  l’inconvénient 
que  si  l'on  calcine  trop  fortement  la  pâte  divisée,  elle 
prend  une  grande  dureté  ; un  quart  est  habituellement 
suffisant,  et  le  degré  de  chaleur  doit  être  proportionné  à 
la  dureté  que  l'on  veut  obtenir. 

La  pâte  de  plombagine  ayant  le  degré  de  dureté  conve- 
nable, on  en  remplit  un  corps  de  pompe  dans  lequel  un 
piston  peut  se  mouvoir,  et  à l'extrémité  on  adapte  une 
filière  ronde  ou  carrée  qui  permet  d'obtenir  avec  une 
grande  régularité  les  portions  de  pâte  nécessaires  pour  la 
préparation  des  crayons;  un  ouvrier  reçoit  la  pâte  au 
sortir  de  la  filière , la  conduit  jusqu’à  l'extrémité  d’une 
planche  destinée  à la  recevoir,  et  on  la  coupe  près  de  la 
filière,  et  dans  ce  cas  le  mouvement  du  piston  est  alter- 
natif; ou  la  planche  elle-même  peut  se  mouvoir  et  en- 
traîner la  pâte,  et  alors  le  mouvement  du  piston  pourrait 
être  continu;  dans  tous  les  cas  , les  parallélipipèdes  ou  les 
cyüodres  sont  placés  les  uns  à côté  des  autres  contre  le 
rebord  de  la  planche,  et  dressés  en  les  pressant  légèrement 
avec  une  règle;  lorsqu’ils  sont  desséchés , on  les  coupc  de 
longueur,  et  on  les  calcine  dans  des  creusets  bien  fermés 
à une  température  rouge  peu  élevée  ; si  la  chaleur  était 
trop  forte,  la  pâte  acquerrait  trop  de  dureté. 

Les  crayons,  ainsi  préparés,  ne  présenteraient  pas  assez 
de  résutance;  on  les  renferme  dans  des  baguettes  de  bois 
préparées  convenablement. 

Le  bois  de  cèdre , que  sa  solidité  et  la  facilité  avec  la- 
quelle il  se  laisse  tailler,  sans  donner  de  fil , ont  fait  pré- 
férer, quand  les  crayons  étaient  vendus  â un  prix  élevé, 
est  presque  généralement  remplacé  maintenant  par  du 
peuplier,  ou  du  bois  blanc  : ce  dernier  a l’inconvéniculde 
présenter  des  fils  qui  deviennent  une  occasion  fréquente 
de  fracture  du  crayon , quand  on  le  taille.  On  peut  donner 
aux  bois,  et  même  aux  variétés  les  moins  avantageuses,  une 
qualité  qui  les  fait  approcher  de  beaucoup  de  celui  de  cè- 
dre, eu  les  comprimant  à la  presse  hydraulique , et  pour 
leur  donner  la  coupe  douce  , on  peut  les  pénétrer  d’abord 
avec  de  la  cire  fondue. 

Si  les  bois  doivent  être  noircis , comme  l’usage  du  com- 
merce l’exige  maiotenaul  pour  beaucoup  de  crayuus  , ou 
les  teint  au  moyen  de  la  noix  de  galle  et  d’un  sel  de  fer, 
parUculièrcmeat  du  nitrate. 


Pour  diviser  le  bois,  on  le  réduit  en  planches  de  l’épais- 
seur nécessaire , et  on  le  refend  au  moyen  d’une  machine 
qui  y trace  en  même  temps  la  cavité  parallélipipède  ou 
semi-circulaire,  destinée  à recevoir  le  crayon  : elle  se  com- 
pose d’une  scie  circulaire  destinée  à couper  le  bois , sur 
Taxe  de  laquelle  est  fixée  une  roue  à dents  coupantes  , 
dont  la  denture  est  très-écartée  , pour  qu’elle  puisse  en- 
lever des  copeaux  qui  n'y  restent  pas  engagés.  Elle  est  à 
dents  carrées  ou  arrondies , suivant  la  forme  de  la  cavité 
qu’elle  doit  creuser  dans  le  bois  : une  plaque  de  fer  bien 
dressée  est  placée  au-dessus,  et  porte  une  ouverture  con- 
venable pour  que  les  deux  scies  agissent  sur  le  bois  que 
l'on  y fait  reposer  : la  machine  étant  mise  en  mouvement 
par  le  moyeu  d'une  roue , l'ouvrier  présente  la  planche 
devant  la  scie , le  bois  s'y  engage , et  le  parallélipipède 
sort  du  côté  opposé , prêt  à recevoir  le  crayon  : si  celui-ci 
est  parallélipipédique,  l'un  des  morceaux  de  bois  seulement 
est  creusé,  et  se  recouvre  avec  une  languette  plciuc , et  si 
le  crayon  est  rond , les  deux  parties  du  bois  tout  creusées 
en  demi-cylindre.  On  y place  le  crayon,  cl  on  réunit  les 
deux  parties  au  moyen  de  colle  forte. 

Eu  disposant  sur  le  même  axe  plusieurs  scies  sembla- 
bles, on  pourrait  obtenir  à la  fois  plusieurs  bois;  mais, 
avec  une  seule,  ce  travail  est  extrêmement  rapide. 

Les  bois  sont  alors  placés  entre  deux  pointes  dont  l’une 
est  mise  en  mouvement  par  une  manivelle , et  rabotés  pour 
donner  la  dimension  et  le  poli  convenable;  s'ils  doivent 
être  vernis , on  les  place  sur  un  appareil  semblable  qui 
peut  recevoir  deux  ou  trois  crayons,  et  on  les  frotte  avec 
une  peau  enduite  d'une  faible  quantité  de  vernis  jusqu'à 
ce  que  celui-ci  soit  sec. 

Le  prix  des  crayons  s'est  singulièrement  abaissé  depuis 
quelque  temps  : au  lieu  de  6 fr.  à 6 fr.  50  centimes  la 
douzaine  que  coûtaient  ceux  de  première  qualité,  on  en 
trouve  maintenant  à un  fr.  vingl-cioq  cent,  vernis,  et 
soixante-cinq  à soixante-dix  cent,  bois  ordinaire,  et  dont 
les  qualités  ne  laissent  rien  à désirer  : nous  citerons  par- 
ticulièrement ceux  que  fabrique  M.  Fichtcnbcrg,  qui  se 
distinguent  par  leur  bonne  qualité. 

Les  crayons  noirs,  employés  aussi  pour  le  dessin,  se 
font  avec  un  mélange  de  noir  de  fumée  le  plut  fin , avec 
deux  tiers  environ  d’argile  , et  la  pâle  est  passée  à la  filière 
ou  comprimée  dans  des  moules  ayant  la  forme  d’une  py- 
ramide quadrangulairc  tronquée  , et  cuits  comme  les  pré- 
cédents, sans  aucune  préparation  préliminaire , dans  ce 
dernier  cas;  et  après  les  avoir  roulés  sur  un  drap  pour  les 
lisser,  dans  le  premier. 

Les  crayons  rouges  se  préparent  avec  la  sanguine  ou 
fer  oxydé  hématite , sciée , si  la  dimension  des  morceaux 
le  permet , ce  qui  est  souvent  difficile,  ou  en  moulant  celle 
substance  broyée  à l’eau  avec  uue  certaine  quantité  de 
mucilage  de  gomme  arabique,  auquel  on  ajoute  quelquefois 
un  peu  d’eau  de  savon  : la  pâte  est  moulée  comme  celle  de 
plombagine  ou  la  précédente,  l.es  crayous  blaucs  s'obtien- 
nent eu  sciant  la  craie  travaillée  do  dimensions  conve- 
nables. 

CBCDiT.  y.  Effets  publics,  Rentes. 

cairi.  y.  h.'DUT. 

cbedsets.  ( J'echnologie.)  Dam  un  très-grand  nombre 
d’opérations  des  arts,  on  fait  usage  de  vases  de  formes 
et  de  dimension*  variables,  capables  de  résister  à une 
haute  température  cl  à l’action  des  substances  qu’ils  sont 
destines  à eouteoir;  ainsi , la  préparation  de  beaucoup  de 
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produits  chimiques,  la  fabrication  du  Terre , la  fonte  de 
l’acier,  de  l’or,  de  l'argent,  etc.,  exigent  des  creusets 
d’une  nature  convenable  à la  nature  même  de  l'opération 
que  l’on  pratique. 

Les  creusets  doivent  offrir  plusieurs  propriétés  qu'il  est 
quelquefois  difficile  de  réunir  : ils  doivent  présenter  uue 
grande  infusibilité , beaucoup  do  ténacité,  être  à peine 
attaqués  par  les  substances  que  l'on  y fond,  et  bien  résister 
aux  changements  de  température  ; lorsqu'ils  sont  d'une 
petite  dimension,  leur  ténacité  est  presque  toujours  suffi- 
sante; mais  si  leur  diamètre  est  considérable  et  qu'ils 
•oient  surtout  exposés,  i la  fois,  à une  très-haute  tem- 
pérature , à l’action  de  corps  plus  ou  moins  corrodants  ou 
d'un  poids  considérable,  Us  sont  susceptibles  de  se  dété- 
riorer facilement. 

Quelques  substances,  particulièrement  1'oxjrde  de  plomb, 
attaquent  lee  creusets  avec  une  très-grande  force  et  les 
pénètrent  de  part  en  part  : c’est  même  un  moyen  d’essai  qui 
permet  de  juger  de  leur  qualité  sous  certain»  points  de  vue. 

Le  graphite  ou  plombagine  sert  à la  fabrication  de 
creusets  qui  résistent  parfaitement  à la  chaleur  cl  aux 
changements  brusques  de  température,  mais  que  leur 
nature  rend  Impropres  à fondre  des  substances  que  le 
charbon  pourrait  désoxyder,  à moins  qu’on  ne  les  enduise 
Intérieurement  d'une  couche  de  terre  réfractaire  qui  en 
empêche  le  contact.  C’est  h Passau,  en  Bavière,  qu'on 
fabrique  cette  sorte  de  creusets.  La  matière  qui  sert  à les 
confectionner  est  un  mélange  d'argile  ferrugineuse  et  de 
graphite  composé  de  silice  40.  alumine  14.7,  magnésie  1, 
oxyde  de  for  8,9,  charbon  33,0,  eau  et  bitume  1.  On  mé- 
lange 3 à 4 parties  de  la  matière  naturelle  avec  1 d’argile 
réfractaire , et  on  moule  la  pâte  sous  la  forme  convenable. 

Il  paraît  que , dans  quelques  circonstances , la  compo- 
sition de  ces  crcnsets  est  différente,  car  on  en  a trouvé, 
à la  Monnaie  de  Paris , qui  ne  renfermaient  pas  de  gra- 
phite , mais  une  substance  qui  paraissait  être  du  mica  : 
la  quantité  de  graphite  y est  aussi  variable , car  on  ren- 
contre quelquefois  des  creusets  qui  produisent  une  vive 
déflagration  par  l’action  du  Ditre. 

Toutes  les  autres  espèces  de  creusets  se  fabriquent  au 
moyen  de  terres  réfractaires,  mélangées  en  plus  ou  moins 
grande  proportion  avec  des  substances  qui  ne  puissent  se 
fondre,  et  qui  n'éprouvent  pas  de  retrait  par  la  chaleur; 
ce  ciment  est  du  sable  quartxeux,  du  silex  en  poudre  , 
de  l'argile  calcinée  ou  du  coke,  que  l'on  introduit  dans  la 
pâte  en  fragments  plus  ou  moins  grossiers,  ou  en  poudre 
suivant  sa  finesse , et  en  quantité  déterminée  par  la  porosité 
que  peut  présenter  le  creuset  : l'argile  cuite  est  moins 
avantageuse  que  le  sable,  parce  qu’elle  peut  encore  subir 
du  retrait  par  la  chaleur. 

L’argile  destinée  à la  fabrication  est  d’abord  préparée 
comme  celle  que  l'on  destine  à la  fabrication  des  terres 
cci tes  , mêlée  avec  assez  d'eau  pour  en  former  une  pâte; 
un  ouvrier  la  marche  pendant  longtemps  pour  la  bien 
corroyer,  et  y introduit  le  mélange  de  ciment  qu’elle 
doit  contenir;  elle  doit  ensuite  être  abandonnée  pendant 
un  peu  de  temps  à elle-même  pour  se  pourrir  : on  lui 
donne  ensuite  la  forme  convenable  par  divers  moyens. 

Pour  les  creusets  de  petites  dimensions  on  tourne  sou- 
vent la  pâte  sur  un  tour  à potier ; mais  quand  ils  sont 
plus  grands  et  qu’ils  doivent  résister  à une  action  de  cor- 
rosion ou  de  pression,  on  les  prépare  dans  des  moules, 
ou  on  les  monte  à la  main.  Dans  le  premier  cas , ou  a un 


moule  ordinairement  en  fonte  ou  en  cuivre , d’une  dimen- 
sion convenable,  et  portant , à sa  partie  inférieure , un 
trou  destiné  à passer  la  tige  du  mandrin  et  placé  vertica- 
lement; l'ouvrier  y introduit,  en  la  comprimant,  la  pâle 
molle  sans  être  humide,  et  y fait  pénétrer  ensuite  le  man- 
drin, dont  la  forme  détermine  la  capacité  du  creuset,  de 
manière  à la  presser  avec  beaucoup  de  force;  il  enlève  la 
pâte  qui  déborde,  et,  après  avoir  étiré  le  mandrin,  il 
humecte  les  bords  de  l'orifice  par  lequel  passait  la  tige, 
cl  y place  un  petit  pâton  humecté  à l'extérieur  avec  un 
peu  de  pâte  délayée;  la  soudure  s'effectue  facilement  ; 
c'est  de  cette  manière  que  l’on  fait  les  creusets  à fabriquer 
I'Aciei.  L’argile  de  Stourbridge , en  Angleterre,  est  d’une 
excellente  qualité;  on  s'en  sert  pour  la  confection  des 
creusets  destinés  à cette  fabrication.  En  France  on  em- 
ploie des  argiles  de  Forges  et  de  quelques  autres  localités, 
parmi  lesquelles  je  citerai  celle  de  âalavas  (Ardèche),  que 
Chaptal  a fait  connaître  et  dont  il  a déterminé  l'emploi 
pour  les  pots  de  verrerie.  Je  m’en  suis  servi  pour  fabri- 
quer des  creusets  qui  ont  souvent  résisté  cinq  fois  à la 
fonte  de  l’acier. 

Eu  Angleterre,  M.  Autrey  assure  quo  de»  creusets  ont 
résisté  à seize  fontes  : ils  sont  composés  de  2 parties  d’ar- 
gile de  Stourbridge  et  1 de  coke  : ils  ne  reviennent  qu’â 
1 fr.  40  c.  Avec  4 parties  de  la  même  argile , 2 de  ciment 
de  creusets  concassés , 1 de  coke  dur  et  1 de  terre  de  pipe, 
on  fait  une  pâte  dont  on  enduit  les  creusets  pour  la  fonte 
du  laiton. 

Dans  quelques  circonstances  on  fait  une  masse  de  terre 
que  l’on  creuse  par  le  moyen  d’une  mèche;  mais  les  creu- 
sets de  grande  dimension , comme  ceux  des  verreries , se 
fabriquent  au  moyen  de  pâtoos  que  l'on  comprime  à la 
main  les  uns  sur  les  autres  : si  l'ouvrier  a mis  les  soins 
nécessaires,  ils  sont  très-bons;  mais  II  doit  avoir  la  plus 
grande  attention  à ce  que  chaque  pâton  soit  bien  soudé 
avec  le  reste  de  la  masse,  parce  que,  sans  cela,  le  creuset 
pourrait  se  fendre  ou  éclater  au  fen  si  quelque  portion 
d'air  était  restée  dans  la  (tâte. 

On  emploie,  pour  fabriquer  des  cornues  et  des  tubes,  et 
particulièrement  pour  ceux  en  porcelaine , des  moules  en 
plâtre  bien  secs,  dans  lesquels  on  coule  de  la  barbotine 
ou  terre  délayée;  le  plâtre  absorbe  l'eau  et  donne  de  la 
consistance  5 la  couche;  on  reoouvelle  l'introduction  de 
la  barbotine  autant  de  fois  que  cela  est  nécessaire  pour 
obtenir  l'épaisseur  voulue,  et  quand  on  y est  arrivé  , on 
laisse  le  vase  prendre  assez  de  consistance  et  on  le  retire 
pour  recommencer  l'opération  : le  moule  ne  peut  servir 
qu'un  certain  nombre  de  fois  et  tant  qu’il  est  susceptible 
d’absorber  l’eau. 

La  pâte  dans  laquelle  il  entre  du  ciment  grossier  ne 
peut  être  traitée  de  cette  manière , parce  que  la  matière 
plus  dense  se  précipiterait , et  ce  procédé  de  moulage 
serait  en  outre  trop  coûteux  pour  les  creusets  d’un  prix 
peu  élevé. 

Les  creusets  étant  destinés  à supporter  une  haute  tem- 
pérature, doivent  être  fabriqués  avec  les  terres  les  plus 
réfractaires  que  l’on  puisse  se  procurer  : on  admet  géné- 
ralement que  la  magnésie  leur  communique  à un  très-haut 
degré  cette  propriété;  cependant  des  expériences  nom- 
breuses ont  prouvé  que  , dans  certaines  proportions , cette 
terre  forme  des  silicates  assez  fusibles. 

La  pâle  des  creusets  est  ordinairement  poreuse  ; ceux 
de  porcelaine  seulement  reçoivent  une  couverte;  mais  les 
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c remet*  qui  ont  subi  cette  préparation  *e  brisent  facile- 
ment  par  les  changements  de  température. 

Les  meilleurs  creusets,  pour  la  plupart  des  usages,  sont 
ceux  de  liesse  et  ceux  que  fabrique , à Paris,  M.  Deaufay. 
Les  premiers  sonlcomposés  de  3 parties  d'argile  contenant, 
au  quintal,  46  de  silice,  34  d'alumine,  5 d'oxyde  de 
fer  et  1 de  sable  quartzeux;  les  creusets  de  Bcaufay  le  sont 
de  t partie  d'argile  d’Andenne , renfermant  52  de  silice , 
27  d'alumine,  2 d'oxyde  de  fer  et  2 de  la  même  terre  cuite 
et  calcinée.  Ils  sont  enduits , intérieurement , d'une  légère 
couche  d'argile  crue.  Ces  deux  sortes  de  creusets  résis- 
tent bien  A ISO*»  du  pyromètre  de  Wcdgwood. 

Les  essais  A faire  subir  A des  creusets  diffèicnt  suivant 
l'usage  auquel  ils  sont  destinés  ; leur  infusibilité  et  leur 
porosité  se  constatent  directement  ; leur  résistance  aux 
changements  do  température,  en  lus  portant  froids  dans 
le  feu,  les  exposant  rouges  au  vent  d'un  soufflet  et  les 
plongeant  dans  l'eau  : s’ils  ne  se  fendent  pas  dans  celte 
circonstance  ils  se  couvrent  souvent  de  gerçures  que  l'on 
rend  sensibles  en  y fondant  de  la  lilbargo  qui  pénètre  au 
travers. 

Les  creusets  se  détériorent  d'autant  plus  facilement  par 
les  alternatives  de  chaleur,  qu'ils  ont  été  cuits  A une  plus 
haute  température. 

Quant  A l'allé  ration  que  les  crousets  peuvent  subir  par 
l'action  des  substances  qui  les  corrodent,  la  litharge  est  le 
type  que  l'oo  peut  employer  ; II  n'est  pas  de  terre  qui 
puisse  résister  longtemps  à cet  agent,  et  le  temps  employé 
pour  qu'il  pénètre  la  pâte  donne  un  moyen  de  comparaison 
exact. 

Les  creusets,  comme  les  terres  destinées  A étro  cuites, 
doivent  être  abandonnés  A l'air,  A une  dessiccation  lente, 
avant  de  les  soumettre  A l'action  de  la  chaleur.  Ceux  de 
Bcaufay  sont  ordinairement  employés  sans  être  cuits;  le 
seul  inconvénient  qu'ils  offrent  alors  est  leur  friabilité. 

II.  Gaultiex  db  Claubdt. 

eue.  ( Mécanique .)  Le  cric  est  une  machine  destinée 
A soulever  des  fardeaux  considérables. 

La  figure  ci-contre  représente 
le  cric  ordinaire,  qui  est  aussi 
le  plus  simple.  Une  pièco  de 
bois  d'environ  63  cent,  de 
hauteur,  de  27  cent,  de  large 
et  de  16  d'épaisseur,  ost  per- 
cée , dans  toute  sa  longueur , 
d’un  trou  carré  ou  mortaise , 
pour  recevoir  la  crémaillère  B 
en  ferA  l’extrémité  supérieure 
de  laquelle  est  une  double 
griffe  en  forme  de  croissant. 
Un  petit  pignon  C engrène 
avec  les  dents  de  la  crémail- 
lère. Son  axe  est  porté  par 
deux  plaques  de  fer,  solide- 
ment fixées  de  chaque  côté  de 
la  pièce  de  bois.  L'une  des 
extrémités  de  cet  axe  se  ter- 
mine par  un  carré  qui  reçoit 
une  manivelle  H dont  la  rota- 
tion. déterminant  celle  du  pi- 
gnon , fait  monter  la  crémail- 
lère, et  parconséqucnt  le  fardeaucontrclcquclcsl  appliquée 
la  griffe  do  cdlc-ci , si  la  base  du  cric  est  solidement 
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appliquée  contre  le  sol  ou  tout  autre  obstacle  suffisamment 
résistant. 

Si  l’on  a besoin  d'uno  plus  grande  force  quo  colle  que 
l’appareil  que  nous  venons  de  décrire  peut  fournir,  on  a 
recours  A une  autre  disposition  indiquée  par  1a  mémo 
figure,  AA  est  toujours  la  pièce  de  bois  qui,  dans  ce  cas  , 
a des  dimensions  plus  grandes  pour  recevoir  la  rôuo  den- 
tée F,  fixée  sur  le  mémo  axe  quo  le  pignon  C qui  engrène 
avec  la  crémaillère  B.  G est  un  second  pignon  qui  eogrène 
avec  la  roue  F,  et  sur  l'axe  duquel  est  adaptée  la  mani- 
velle U.  La  pièce  de  bois  AA  est  de  deux  morceaux,  dans 
l'un  desquels  est  pratiquée  une  cavité  pour  loger  la 
roue  F et  le  pignon  G.  L'autre  moitié  reste  pleine,  et  re- 
çoit l’uno  des  extrémités  des  axes  do  la  rouo  F et  du  pi- 
geon G.  Les  deux  pièces  sont  fortement  liées  l'une  à l'autre 
par  des  frettes  bb  qui  les  enveloppent  A l’extérieur.  La 
crémaillère  a également , A son  extrémité  inférieure , une 
griffe  recourbée  N qui  sort  sur  le  côté  du  cric , par  une 
ouverture  longitudinale  pratiquée  dans  la  pièce  de  bois. 
Celte  griffe  peut  s'introduire  sous  une  pierre  ou  tout  aulro 
fardeau  couché  sur  le  sol,  et  sur  lequel  la  griffe  supérieure 
ne  pourrait  pas  agir.  Pour  empêcher  la  crémaillère  de 
redescendre , lorsqu'un  fardeau  pèse  sur  elle , le  petit  cli- 
quet a qui  est  soulevé  par  chacune  de  ses  dents  lorsqu'elle 
monte,  s’interpose  dans  l'un  de  leurs  intervalles,  lors- 
qu’elle tend  à redescendre , ot  la  maintient  au  point  où 
clic  est  parvenue  lorsqu'on  cesse  d'agir  sur  la  manivelle. 
Lorsqu’on  veut  désengrener  ce  cliquet,  on  soulève  un  peu 
la  crémaillère,  et  on  renverse  le  cliquet  lorsqu'il  n'est  plus 
en  prise.  On  peut  aussi  le  disposer  du  manière  A être  rejeté 
de  côté. 

On  remplace  fréquemment  ce  cliquet , qui  a l'inconvé- 
nient de  ne  pouvoir  agir  qu'A  des  intervalles  trop  éloignés, 
par  une  roue  A rochel  placée  A l'extérieur  de  l’axe  du  pi- 
gnoQ  G , et  sur  les  dents  de  laquelle  repose  un  petit  cli- 
quet. On  conçoit  que  ce  cliquet  peut  maintenir  la  crémail- 
lère dans  des  positions  plus  rapprochées  que  celles  où  peut 
agir  le  cliquet  a. 

La  figure  ci-contre 
représente  le  cric  d 
vis.  La  pièce  de  bois 
AA  est  percée,  dans 
presque  toute  sa  lon- 
gueur , d'un  trou 
grand  suffisamment 
pour  que  la  vis  B 
puisse  s'y  mouvoir 
dans  toute  sa  lon- 
gueur. Cette  vit  se 
meut  dans  un  écrou 
n fixé  au  sommet  de  la 
pièce  de  bois  A ; par 
conséquent , si  l'on 
fait  tourner  la  vis, 
clic  s'élèvera,  et  avec 
elle  la  griffe  F , qui 
n’est  pas  fixe  comme 
dans  le  premier  cric, 
mais  peut  tourner 
autour  d'un  bouloa 
qui  termine  la  vis; 
d'où  il  résulte  que  la 
vis  peut  tourner  tans 


Fig.  329. 


Fig.  330. 
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que  la  griffe  tourne , et  réciproquement.  La  griffe  infé- 
rieure N est  adaptée  de  la  même  manière  au  bas  de  la 
via.  Quatre  pointes  courtes,  mais  solides,  sont  fixées  au 
bas  de  la  pièce  de  bois  AA , pour  l'empécher  de  glisser 
lorsqu'elle  s'appuie  sur  un  sol  résistant.  La  vis  est  termi- 
née par  une  barre  de  fer  carrée,  aussi  longue  qu'elle , et 
passant  à travers  une  roue  C qui  engrène  avec  une  vis 
sans  fin , placée  horizontalement,  et  qui , dans  la  figure, 
se  trouve  cachée  par  cette  roue.  C’est  sur  l’axe  de  cette 
vis  sans  fin  qu'est  placée  la  manivelle  U.  Le  tout  est  soli- 
dement maintenu  par  des  plaques  de  fer  et  des  frettes  a b 
fixées  vers  le  milieu  de  ia  hauteur  du  cric.  Lorsqu'on  fait 
agir  la  manivelle  H , la  vis  sans  fin  fait  tourner  la  roue  C, 
dont  le  mouvement  de  rotation  entraîne  celui  de  la  vis 
B,  qui  par  conséquent  est  forcée  de  monter  ou  de  descen- 
dre , suivant  le  sens  du  mouvement  imprimé  à la  mani- 
velle; et,  comme  la  roue  G n’est  que  traversée  par  le  carré 
de  la  vis  B , il  en  résulte  que  celle-ci  peut  se  mouvoir  de 
haut  en  bas  et  de  bas  en  haut , sans  entraîner  dans  ce 
mouvement  la  roue  C , qui  reste  constamment  en  prise 
avec  la  vis  sans  fin. 

Quant  au  calcul  des  effets  à produire  , nous  renverrons 
à la  théorie  des  engrenages  , expliquée  1 l'article  roces 
dentées  ; et  à celle  de  la  vis,  lorsque  nous  traiterons  de 
cette  puissance  mécanique. 

On  donne  aussi  le  nom  de  cric  à vis  à un  appareil  des- 
tiné à assujettir  fortement,  au  moyen  d'une  chaîne  qui 
les  entoure,  les  ballots  chargés  sur  une  voiture.  Deux 
forts  écrous  sont  adaptés , au  moyen  de  crochets  , aux 
chaînons  extrêmes , qu’il  s'agit  de  réunir  pour  serrer  con- 
venablement la  chaîne  sur  les  ballots.  On  fait  entrer  dans 
ces  deux  écrous  les  extrémités  de  deux  vis , réunies  par 
une  pièce  de  fer  carrée,  qui  forme  ainsi  le  milieu  de  l'ap- 
pareil. L'une  de  ces  vis  a son  pas  à droite,  l’autre  l'a  à 
gauche.  En  faisant  tourner  la  pièce  de  fer  carrée,  au 
moyen  d'un  petit  levier  dont  le  bout  s'insère  dans  des  trous 
qui  y sont  pratiqués  , on  rapproche  les  deux  écrous  l’un 
de  l'autre,  et  l'on  serre  d'autant  la  chaîne  qui  enveloppe 
les  ballots. 

On  connaît,  en  outre,  un  assez  grand  nombre  d’appa- 
reils qui  portent,  dans  les  arts,  le  nom  de  cric,  parce  qu'ils 
en  produisent  les  effets.  Ceux  de  nos  lecteurs  qui  dési- 
reraient les  étudier,  pourront  consulter  le*  ouvrages  sui- 
vants. 

Bon  cm».  Traité  de  la  composition  des  machine  t,  p.  66. 

Bulletin  de  la  Société  d’bncooracemrnt  : t.  XVII,  p.  199, 
Cric  à levier  de  M.  Dutourdray. 

Archives  des  découverts»  : t.  VIII,  p.  s6l  , Cric  Martin  ■ 
t.  XI,  p.  36g.  Cric  Dutourdray  ; l.  XII,  p.  >74,  Cric  hydrau- 
lique de  MM.  Renaud,  Blanc het  et  Binet. 

Annales  des  Arts  et  Manufacturs»  (sc collection) , tom.  1, 
p»g.  93.  Cric  Martin. 

Dictionnaire  des  Découverte*  : t.  IV,  p.  193,  Crics  Martin 
et  Dutourdray. 

Machines  approuvées  par  l’Académie  des  sciences;  tom.  I, 
psg.  109,  tom.  If,  psg.  37.  Cric  Thomat  ; t.  I,  p.  5,  Cric  Per- 
rault ; t.  I,  jp.  143,  Cric  Coberti  t,  V,  3i,  Cric  Mairan. 

Mémoires  de  l'Académie  des  sciences,  1703,  p.  i35,  Cric 
circulairede  Thomat ; 1717,  p.  3oi,  Cric  à levier  deDaletme. 

Boçuillojv. 

chistaux  (Taille  des).  V.  Vebbe. 

croisée.  V.  Fenêtre. 

croisement.  ( Agriculture .)  Tous  les  animaux  sou- 
mis depuis  longtemps  à 1a  puissance  de  l'homme  ont 


varié , et  varient  encore  suivant  les  temps  et  le»  lieux , 
eu  raison  de  leur  plus  grande  domesticité. 

On  appelles  race  une  variation  qui  ne  sort  pas  de 
certaines  limites,  et  qui  conserve  ses  caractères  en  se 
propageant. 

On  croise  les  races  dans  la  vue  de  transporter  à l'une 
d'elles  les  qualités  qui  distinguent  une  autre,  ou  de  corriger 
en  elle  certains  défauts  , et  faire  ainsi  monter  la  première 
k un  degré  quelconque  de  supériorité  qui  la  rende  plus  * 
propre  k certains  besoins  prévus. 

La  science  du  croisement  consiste  principalement  dans 
les  choix  judicieux  du  mâle  et  de  la  femelle  au  moyen 
desquels  on  doit  l’opérer,  d’après  la  considération  des 
qualités  et  des  défauts  de  chacun  d’eux.  Ce  n'est  pas  tou- 
jours par  l'union  du  meilleur  mâle  avec  la  meilleure 
femelle  que  l’on  obtient  le  meilleur  résultat,  car  l'un  cl 
l'autre  peuvent  avoir  une  tendance  pareille  à un  défaut 
semblable  ; et  quoique  cette  tendance  paraisse  légère 
dans  chacun  d'eux  , le  produit  du  croisement  peut  en  être 
affecté  au  point  de  perdre  toute  la  valeur  qui  leur  était 
propre,  et  qui  ne  sc  retrouve  plus  en  lui.  Les  races  ne  sont 
réellement  améliorées  par  le  croisement  que  lorsque 
quelque  qualité  qui  leur  manquait  se  développe  en  elles 
par  l’effet  de  l'art,  au  delà  du  degré  auquel  elles  eussent 
pu  l’offrir  dans  l'état  nature).  Ainsi , la  vitesse  dans  le 
cheval , la  disposition  à la  graisse  dans  le  bétail , la  finesse 
de  la  laine  dans  les  moutons , sont , pour  chacun  de  ces 
genres , un  objet  plausible  d'améliorations  d'autant  plus 
certaines  que  ces  propriétés  sont  communes,  quoique  à 
un  degré  différent,  aux  différentes  espèces  comprises 
dans  ces  mêmes  genres.  Personne  ne  songe  â donner  de  la 
graisse  au  cheval , de  la  vitesse  à la  brebis,  de  la  finesse 
au  poil  du  boeuf.  Mais  l'amélioration  que  l’art  sera  par- 
venu à obtenir , l'art  devra  s’appliquer  k la  conserver , 
s'il  ne  peut  la  porter  plus  loin;  autrement,  les  races  les 
plus  perfectionnées  reviendront  bientôt  k leur  état  naturel, 
et  elles  pourront  même  offrir  des  défectuosités  nouvelles, 
si  l’on  n’apporte  pas  un  soin  convenable  au  choix  des 
individus  destinés  à propager  la  race  améliorée. 

Il  ne  faut  pas  seulement  s'arrêter  aux  qualités  appa- 
rentes des  individus  destinés  au  croisement , U faut  en- 
core s'assurer  de  celles  que  possédaient  leurs  ancêtres  ; et 
c’est  se  donner  une  grande  chance  de  succès  que  de  savoir 
que  les  générations  antérieures  sc  recommandaient  à un 
haut  degré  par  les  qualités  que  l'on  a actuellement  en 
vue  de  transporter  ou  de  propager  ; et , comme  les  progéni- 
tures de  certains  animaux  n'héritent  pas  toujours  des 
qualités  de  leurs  parents,  il  sera  donc  prudent  d'essayer 
les  jeunes  mâles  avec  quelques  femelles  ayant  déjà  donné 
des  produits  dont  la  qualité  ait  été  précédemment  consta- 
tée. On  connaîtra  par  là  le  résultat  direct  de  cette  copula- 
tion nouvelle,  et  quelle  sorte  de  femelles  est  le  plus 
propre  à être  unie  aux  jeunes  mâles. 

Le  croisement  peut  produire  de  bons  comme  de  mau- 
vais effets.  Il  est  des  qualités  qui  ne  peuvent  être  réunies 
sans  que  toutes  les  autres  soient  affaiblies.  Les  chevaux 
propres  au  tirage  sont  autres  que  les  chevaux  destinés  à 
la  monture.  Les  moutons  à laine  fine  ne  peuvent  pas 
remplacer  les  moutons  à laine  grossière.  11  faut  aussi 
considérer,  dans  la  création  des  races,  les  besoins  du 
pays,  la  nature  du  sol , et  l'influence  du  climat.  Tel  croi- 
sement qui , en  principe,  serait  uue  amvlioraliou , peut, 
dans  l'application,  produire  un  effet  contraire.  Une 
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erreur  assex  générale  est  de  ne  songer,  en  croisant , qu’à 
augmenter  la  taille  de  la  race  native.  Ce  rain  effort 
contre  les  lois  de  la  nature  n'amène  pas  en  même  temps 
pour  elles  un  supplément  dans  la  quantité  et  dans  la  qua- 
lité de  leur  nourriture,  et  des  moyens  de  se  la  procurer 
sans  un  excès  de  fatigue.  Le  grand  objet , pour  le  cultiva- 
teur, est  de  retirer  le  plus  grand  revenu  delà  consommation 
de  ses  fourrages;  et  ce  n’est  que  lorsque  ceux-ci  sont  aussi 
bas  qu’abondants,  que  les  grands  animaux,  s’ils  sont  d’ail- 
leurs d’une  bonne  espèce,  peuvent  être  préférés  aux  petits. 

Quoique  dans  l'amélioration  des  races  par  croisement  il 
soit  rationnel  de  prendre  toujours  les  plus  beaux  individus 
de  chacune,  tant  pour  mâle  que  pour  femelle,  cependant, 
comme  c’est  toujours  le  mâle  qui  a le  plus  d'influence  sur 
le  perfectionnement  désiré,  excepté  la  grosseur,  c’est  par 
conséquent  sur  lui  que  doit  reposer  la  principale  atten- 
tion, non-seulement  au  physique  , mais  encore  au  moral. 
£t  lorsque , par  le  choix  judicieux  d'un  mâle  réputé  pro- 
pre au  hut  que  l’on  se  propose , et  par  le  mélange  des 
sangs  on  sera  parvenu  à créer  une  race  mitoyenne , il 
faudra  la  tenir  soigneusement  placée  dans  les  circonstan- 
ces les  plus  favorables  au  développement  et  au  maintien 
des  qualités  spéciales  qui  doivent  la  distinguer  et  la  rendre 
plus  ou  autrement  recommandable  que  son  type  ; et  c’est  ici  ' 
que  le  régime,  la  nourriture,  l’exercice  et  d'autres  actions 
extérieures  , jouent  un  rôle  dont  l’importance  n'est  géné- 
ralement pas  assez  sentie  , ces  conditions  ne  pouvant  pas 
être  les  mêmes  lorsqu'on  poursuit  et  qu’on  a commencé 
à obtenir,  sur  l’acte  intérieur  du  croisement,  des  résultats 
tout  à fait  différents. 

L’effet  de  ce  mélange  des  sangs , qui  constitue  l’acte 
physique  du  croisement,  peut  être  soumis  au  calcul  ; son 
observation  fonde  la  théorie  des  croisements  successifs, 
et  l'on  sait , par  exemple,  combien  il  faut  de  générations 
pour  qu’un  bélier  mérinos  améliore  au  plus  haut  degré  la 
toison  d’une  brebis  commune.  Soclauge-Bodin. 

caooTs.  (Construction.)  y.  Toitobe. 

CC IBS,  y.  Tanneur. 

coins  do  a Ab  et  argentés.  ( Technologie .)  La  fabri- 
cation des  cuirs  dorés  a eu  autrefois  une  très-grande 
vogue  pour  la  tenture  des  appartements.  Quoique  très- 
reslreinte  maintenant , nous  n’avons  pu  la  passer  entiè- 
rement sous  silence.  La  description  que  nous  en  donne- 
rons sera  très-courte. 

Les  peaux  de  mouton  , ou  mieux  de  veau  ou  de  chèvre, 
passées  en  basane , sont  prises  après  avoir  séjourné  dans 
le  tan.  On  les  ramollit  en  les  trempant  pendant  quelques 
jours  dans  de  l’eau,  et  on  les  corroie  légèrement  en  les 
prenant  successivement  par  chaque  coin , et  les  frappant 
sur  une  pierre , les  étendaat  ensuite  sur  une  autre  pierre , 
et  les  frottant  avec  le  fer  ù étirer,  espèce  de  couteau 
de  13  à 16  centimètres  sur  7 à 8. 

Les  peaux  ont  ordinairement  40  centimètres  sur  69 , 
quelquefois  75  à 81  sur  48.  On  les  coupe  régulièrement 
en  se  servant  d'une  planchette.  Quand  des  morceaux 
ont  des  défauts  ou  des  trous  , oo  taille  en  biseaux , 
ce  qui  s'appelle  escarner,  les  bords  de  la  peau  et  des 
morceaux  que  l’on  doit  y coller , et  que  l’on  y applique  au 
moyen  de  belle  colle  de  parchemio. 

Avec  la  même  colle,  seulement  plus  épaisse  , avec  la- 
quelle on  commence  à frotter  toute  la  peau , et  que  l’on  y 
étend  ensuite  avec  la  main , en  deux  fois , on  forme  uoe 
couche  bien  uiufujme  sur  le  côté  de  la  fleur  ou  du  poil. 


Avec  une  pince  en  bois , portant  à son  extrémité  un  pin- 
ceau en  queue  de  renard  , on  prend  une  feuille  d’argent 
que  l’on  étend  sur  un  carton,  et  on  l’applique  sur  la  peau 
préparée,  et  on  passe  dessus  le  pinceau.  On  met  les  peaux 
à sécher  sur  des  cordes  et  ensuite  à l’air,  en  les  clouant 
alors  sur  des  planches  sur  lesquelles  on  les  fixe  avec  des 
clous , afin  d’empêcher  qu'elles  ne  se  racornissent  ; et 
quand  elles  sont  séchées,  oo  brunit  avec  un  caillou  Axé  à 
une  fisse , puis  on  y applique  des  planches  pour  imprimer 
des  dessins,  et  on  les  soumet  â la  presse. 

Dorure.  Ce  n’est  point  au  moyen  de  feuilles  d’or,  mais 
d’un  vernis  appliqué  sur  l'argent , que  l’on  obtient  le  ton 
doré  sur  le  cuir.  Ce  vernis  se  fait  de  la  manière  suivante  : 
On  réunit , dans  un  pot  de  terre , ik  950  d’arcaoson  ou 
de  colophane,  et  autant  do  résine  commune;  lk  250  de 
sandaraque  et  1 d’aloès  , et  on  l'expose  â une  douce  cha- 
leur ; on  y ajoute  ensuite,  successivement,  7 litres  d’huile 
de  lin;  et  quand  le  mélange  est  bien  opéré,  on  fait  cuire 
pendant  sept  à huit  heures  et  on  passe  la  matière  dans  un 
linge.  Le  vernis  est  bon  quand,  en  refroidissant , il  poisse 
les  doigts  ; s’il  était  trop  cuit , on  y ajouterait  un  peu  de 
sandaraque.  On  ajoute  ensuite  à la  masse  15  à 16  gram- 
mes de  litharge  en  poudre  fine  ; et  après  avoir  fait  cuire 
quelques  instants , on  passe  de  nouveau  daos  un  linge. 

La  plupart  des  fabricants  dégraissent  d'abord  leur 
huile  en  y jetant  des  oignons  , des  croûtes  de  pain  , etc. 

Les  cuirs  argentés  étant  étendus  sur  une  planche,  on  y 
passe  d’abord  ordinairement  un  blanc  d'œuf.  Quand  il 
est  sec,  on  y étend,  avec  les  doigts  ou  avec  un  pinceau, 
le  vernis  ; dix  minutes  après  on  frappe  avec  la  main,  sur 
tous  les  points  , pour  bien  faire  adhérer  le  vernis , et  on 
fait  sécher.  On  applique  ensuite  une  seconde  couche. 

Si  l’on  veut  faire  sur  le  cuir  des  branchages  dorés,  on 
se  sert  de  combe  cotte;  lorsqu'on  veut  y appliquer  des 
dessins , on  emploie  des  planches  en  bois  , en  répandant 
à la  surface  du  cuir  du  sable  fin  , et  on  soumet  le  cuir  à 
l’action  d'une  presse. 

Dans  quelques  circonstances , ou  pratique  une  opération 
que  l'on  apppclle  cavée  ^ ci  qui  consiste  à placer  le  cuir 
argenté  sous  la  presse,  avec  la  planche  desliuée  â graver 
le  dessin  , à enlever  ensuite , avec  un  couteau  , l'argent 
dans  tous  les  points  marqués  par  la  planche,  et  à essuyer 
ensuite  avec  soin  tous  ces  points , pour  qu’il  n'y  reste  pas 
de  traces  de  métal. 

Pour  des  objets  communs  , on  se  sert  quelquefois  de 
feuilles  d'étain  à la  place  d'argent  ; et,  au  lieu  de  faire 
usage  de  vernis  pour  produire  le  ton  de  la  dorure , on  em- 
ploie des  feuilles  de  cuivre  obtenues  par  le  battage  ; mais 
ces  objets  ont  toujours  une  teinte  peu  brillante. 

U.  Gaultier  de  Claubry. 

coins  vernis,  y.  Visières  vernies. 

cuisson  des  viandes.  (Technologie.)  Il  ne  peut  en- 
trer dans  nos  vues  de  traiter  de  l'art  culinaire  ; mais  quel- 
ques-uns des  appareils  destinés  à la  cuisson  des  aliments 
méritent  de  fixer  notre  attention. 

Un  appareil  répandu  depuis  plusieurs  années , le  café- 
facteur  de  Lemare,  ayant , à quelques  différences  près , 
la  forme  de  celui  que  nous  avons  décrit  à l'article  Alambic, 
peut  servir  à la  préparation  de  divers  aliments,  soit  en 
divisant  intérieurement  la  marmite , soit  en  plaçant  sur 
celte  capacité  renfermant  la  viande  destinée  à produire  le 
bouillon,  un  ou  plusieurs  vases,  dans  lesquels  on  renferme 
de»  ieguinc»  ou  des  viandes , cl  supprimai  1a  commuai- 
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cation  avec  le  réfrigérant,  le  foyer  étant  chargé  de  char- 
bon, le  registre  intérieur  ouvert  convenablement,  et  lo 
vase  intérieur  «ou tenu  au-dcs«ui  de  «a  place,  pour  facili- 
ter le  développement  de  la  combustion.  Quand  l'eau  est  en 
ébullition , et  qu'on  a écume , on  descend  la  marmite  dans 
sa  place,  on  pousse  le  registre,  et  six  heures  après,  en- 
viron, la  viande  est  parfaitement  cuite. 

On  a reproché  à cet  appareil  de  manquer  quelquefois 
son  but , en  brûlant  trop  de  charbon , si  on  laisse  un  peu 
trop  d'ouverture  au  registre;  ou  cessant  de  chauffer  con- 
venablement , si  on  le  ferme  trop  : un  peu  de  soin  suffit 
pour  le  régler  parfaitement. 

M.  Sorcl  a récemment  pris  un  brevet  d'invention  pour 
un  appareil  dont  nous  donnerons  une  idée  sommaire.  11 
consiste  en  une  capacité  cylindrique  dans  laquelle  on  place 
le  feu , et  qui  est  enveloppée  par  une  autre  renfermant  io 
bouillon;  au-dessus  do  celle-ci  s’en  trouvent  deux  autres 
superposées,  destinées  à renfermer  des  viandes  on  lé- 
gumes qui  doivent  être  cuits  à la  vapeur  ; et  sur  le  fbyer 
se  trouve  un  autre  vase  dans  lequel  on  place  la  viande  qui 
doit  être  rôtie.  Ce  que  cet  appareil  offre  d’ingénieux  , est 
la  manière  d'y  régler  le  feu.  Une  petite  cloche,  ouverte 
inférieurement , plonge  dans  le  bouillon  ; elle  porte  i sa 
partie  supérieure  un  trou  que  l'on  ferme  avec  un  bouchon, 
quand  elle  ne  contient  plus  d'air;  clic  est  attachée  après 
uu  tuyau  en  tôle  qui  enveloppe  celui  par  lequel  l'air  afflue 
sur  hs  combustible.  Quand  l'ébullition  devient  vive,  la  clo- 
che se  soulève  et  ferme  l'accès  à l'air,  pour  s'abaisser  en- 
suite et  en  permettre  l’entrée  ; de  cette  manièro  la  tempé- 
rature du  liquide  se  trouve  constante , et  la  conduito  du 
feu  ne  demande  aucun  soin. 

La  commission  de  l’Académie  des  Sciences  avait  con- 
staté qu'avec  le  caléfaeteur  do  Lemare , on  pouvait  cuire 
5 kilogr.  de  viande,  au  moyen  de  280  grammes  de  char- 
bon, et  faire  4 litres  1/i  de  bouillon;  celle  de  la  Société 
d’Encouragement  s'est  assurée  qu’avec  l'appareil  de  Sorcl, 
on  a brûlé  372  grammes  de  charbon,  pour  cuire  2 kilog. 
de  bœuf  avec  6 litres  d’eau  ; 500  grammes  do  haricots  secs, 
et  autant  de  pruneaux,  et  rôtir  1 kilog.  312  grammes  de 
veau , en  cinq  heures  quarante  minutes  ; et  l’appareil,  mis 
dans  les  mains  de  plusieurs  cuisinières,  a produit  des  ré- 
sultats semblables.  La  Compagnie  hollandaise  fait  usage, 
depuis  plusieurs  mois,  de  plusieurs  appareils  de  Sorcl , 
pouvant  fournir  60  litres  de  bouillon  pendant  la  nuit;  elle 
les  trouve  très-avantageux;  leur  emploi  mérite  de  se  ré- 
pandre de  plus  en  plus.  (On  trouvera  U description  de  ce 
dernier  appareil  : Bulletin  de  la  Société  d' Encourage- 
ment  y juin  1834.)  H.  Gaultier  de  Claubry. 

coite.  K.  Sucre. 

culée.  V.  Pont. 

coivre.  ( Chimie  Industrielle.)  Ce  métal , l'un  des  plus 
importants  à cause  des  nombrenx  usages  auxquels  il  est 
employé,  ainsi  qu'un  grand  nombre  de  scs  combinaisons, 
est  connu  depuis  l'antiquité  la  plus  reculée;  rarement  il 
existe  à l'état  natif;  on  le  rencontre  le  plus  souvent  à 
l'état  de  sulfure  et  beaucoup  plus  rarement  à celui  d’oxyde 
ou  de  sels.  Nous  n’aurons  h nous  occuper  que  des  espèces 
qui  servent  à l’extraction  dn  métal  : nous  parlerons  d’abord 
des  propriétés  du  métal  et  de  ses  combinaisons  les  plus 
importantes. 

Le  cuivre  pur  est  jaune-rouge,  d'une  odeur  désagréable 
quaud  on  le  frotte  entre  les  doigts  ; il  sc  réduit  en  feuilles 
aussi  minces  que  l'or  et  l'argent,  en  le  passant  d'abord  au 


laminoir  et  le  soumettant  ensuite  à la  percussion  de  mar- 
teaux convenables.  (t'of.  Battbur  d'or.)  il  passe  très-bien 
aussi  à la  filière;  scs  fils  présentent  une  très-grande  téna- 
cité ; la  densité  du  cuivre  varie  entre  8,83  et  8,95 , selon 
qu'il  a été  fondu  ou  laminé  et  forgé.  Dans  l’air  sec , ce 
métal  n'éprouve  pas  d'altération  ; mais  dans  l’air  humide, 
il  absorbe  peu  à peu  l'oxygèno  et  l’acide  carbonique , et 
passe  à l’état  de  vert-de-gris.  A une  température  voisine 
du  rouge , il  s'oxyde  facilement , et  donne  du  protoxyde 
ou  du  dculoxyde , suivant  que  l'air  exerce  plus  ou  moins 
facilement  son  action  sur  lui. 

Le  cuivre  est  très-facilement  attaqué  au  contact  dn 
l'air  par  les  acides,  même  les  plus  faibles , et,  sous  ce  rap- 
port, il  offre  pour  les  usages  culinaires  des  inconvénients 
très-graves,  tandis  qu'un  petit  nombre  seulement  d’acides 
puissants , comme  les  acides  sulfurique  et  nitrique , l’at- 
taquent par  eux-mémes. 

La  plupart  des  sels  en  dissolution  offrent  une  action 
analogue,  et  les  chlorures  principalement  sont  dans  ce 
cas  ; aussi,  quand  on  raffine  du  sel  marin  dans  des  chau- 
dières en  cuivre,  ce  sel  en  contient-il  toujours  une  certaine 
quantité  : cet  inconvénient  grave  restreint,  dans  beaucoup 
de  cas , les  usages  que  l'on  pourrait  faire  de  chaudières 
do  co  métal. 

Quand  le  cuivre  renferme  une  petite  quantité  de  prot- 
oxyde disséminé  dans  sa  masse  ou  une  très-petite  propor- 
tion de  carbone,  il  devient  moins  ductile,  et  1/1000«  seu- 
lement de  plomb  suffit  pour  le  rendre  impropre  à passer 
à la  filière,  tandis  qu’une  proportion  extrêmement  faible 
aussi  de  potassium,  33/10, 000«  suffit  pour  lui  procurer  une 
très-grande  douceur  et  beaucoup  de  malléabilité.  M.  Ber- 
thier,  à qui  est  due  cette  curieuse  observation , croit  qu’en 
fondant  le  cuivre  avec  du  charbon  imprégné  d’une  disso- 
lution de  carbooatc  de  potasse , on  formerait  artificielle- 
mentee  composé  qu'il  a observé  dans  du  cuivre  provenant 
d'une  usine  de  Suisse. 

Protoxyde.  Il  se  rencontre  dans  la  nature  en  petits 
cristaux  ordinairement  d'un  beau  rouge  ; on  l'obtient  mêlé 
de  métal , par  une  oxydation  ménagée  ; mais  si  on  veut  le 
préparer  à l’état  de  pureté , il  faut  ajouter  peu  à peu  à une 
dissolution  bouillante  d'AcÉTSTE  de  ccitre  , du  sucre , 
ou , plus  économiquement , de  1a  mélasse  ; à chaque  addi- 
tion, il  se  produit  une  effervescence,  et,  bientôt,  il  se 
forme  un  beau  précipité  rouge  de  protoxyde,  qu’il  suffit 
de  laver.  A cet  état,  le  protoxyde  n'est  pas  altérable  par 
l'air  à U température  ordinaire  ; mais , quand  il  est  hy- 
draté, U se  convertit  facilement  en  deutoxyde  : l’hydrate 
s’obtient  en  précipitant,  par  la  potasse , une  dissolution  do 
protocblorure  de  cuivre.  Le  protoxyde  renferme  11 ,22  pour 
cent  d’oxygène. 

Les  acides  convertissent  cet  oxyde  en  sels  de  deutoxyde 

et  en  cuivre. 

Deutoitde.  Il  est  noir,  facilement  solnble  dans  les 
acides  quand  il  n’a  pas  été  trop  fortement  calciné  ; donne  des 
sels  bleus  ou  verts,  selon  leur  degré  d'acidité  ou  la  pro- 
portion d’eau  qu’ils  renferment;  la  potasse  en  précipite  do 
I’hydraie  bleu  qui  contient  18,5  pour  cent  d’eau,  qui  passo 
promptement  à l’air  au  brun  plus  ou  moins  foncé,  et  qui 
prend  immédiatement  cette  teinte  au -dessous  de  10<h>  au 
sein  de  l’eau.  L'ammoniaque  le  dissout  et  donne  une  très- 
belle  couleur  bleue  violacée;  celte  base  et  ces  sels  déter- 
minent très-facilement  l’oxydation  du  cnivro  au  contact 
do  l'air. 
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Le  dratoxyde  de  cuivre  renferme , tu  quintal , 80, 17 
d’oxygène;  on  le  rencontre  quelquefois  dans  la  nature: 
il  fait  la  base  de  tous  le»  sels  de  ce  métal.  Il  est  facilement 
réductible  par  le  charbon. 

Protocuiorcrb.  On  l'obtient  facilement  en  mêlant  à 
froid  parties  égales  de  deuloxyde  et  de  cuivre  très-divisé 
obtenu  en  précipitant,  à chaud,  une  dissolution  étendue  do 
sulfate  par  un  clame  de  fer  cncootact  aveede  l'acide  hydro- 
chlorique;la  température  s’élève,  et,  après  quelque  temps, 
il  se  forme  une  masse  blanche  cristalline  et  une  liqueur 
brune  ; on  évapore  le  tout  à sec  sans  le  contact  de  l’air. 

Sulfure.  Il  *c  rencontre  dans  la  nature  en  cristaux  du 
système  rhomboédrique  ; il  est  gris,  fragile,  et  se  laisse 
cependant  couper;  chauffé  au  contact  de  l’air,  il  donno 
facilement  de  l'acide  sulfurique  et  du  deuloxyde.  Il  s’unit 
à plusieurs  autres  sulfures , et  forme  des  mines  très-impor- 
tantes , soit  à l’état  de  pureté  presque  parfaite  % soit  plus 
souvent  combiné  avec  le  sulfure  de  fer. 

Sulfure  de  cuivre  et  de  fer , ou  cuivre  sulfuré  pyrl- 
teux.  On  le  trouve  en  filons  très-puissants  dans  beaucoup 
de  terrains  primitifs  et  dans  divers  terrains  de  transition; 
fl  est  en  cristaux  octaèdres  ou  tétraèdres  d’un  jaune  ver- 
dâtre , facilement  fusible , se  laissant  entamer  au  couteau; 
U se  dissout  facilement  dans  l’acide  nitrique;  la  liqueur 
précipite  en  jaune  rougeâtre  par  l’ammoniaque,  et  prend 
une  belle  teinte  bleue;  on  la  distingue  facilement  parles 
oaractères  du  fer  pyr  lieux  .-  ce  composé  renferme  envi- 
ron de  fer , 54  de  cuivre  et  38  de  soufre,  ou  peut  être 
représenté  par  1 atome  de  sesquisnlfure  do  fer  et  1 de 
protoinlfure  de  fer  : on  rencontre  cependant  quelques 
variétés  qui  renferment  d’autres  proportions , mais  elles 
n’ont  d’intérêt  que  sous  le  rapport  minéralogique. 

Cuivre  gris.  On  connait  sous  ce  nom  des  composés  de 
cuivre  avec  des  arséniures  et  des  antimoniures  qui  con- 
tiennent toujours  des  sulfures  de  zinc , de  plomb,  souvent 
de  mercure  cl  fréquemment  du  sulfure  d'argent.  Ce  minerai 
est  gris  d’acier,  d’un  éclat  métallique. 

Le  cuivre  forme  avec  le  chlore  trois  combinaisons;  le 
protocblorure  sert  â la  préparation  du  protoxyda  : nous 
avons  Indiqué  la  manière  de  le  préparer;  on  peut  obtenir 
le  deuto-chlorure  en  traitant  le  peroxyde  par  l’acide  hy- 
drocbloriquc , ou  par  double  décomposition  au  moyen  du 
chlorure  de  calcium  et  du  sulfate  de  cuivre  ; on  emploie 
quelquefois  celui  qui  a été  préparé  de  cette  manière  pour 
faire  les  cendres  bleues. 

On  obtient  enfin  un  chlorure  basique  en  humectant  avec 
de  Tadde  hydrochlorique  ou  une  dissolution  de  sel  am- 
moniac des  feuilles  de  cuivre  exposées  au  contact  de  l’air  : 
quand  la  croûte  qui  s’est  formée  & la  surface  est  assez 
épaisse,  on  verse  de  l’eau  dessus;  elle  se  détache.  On 
tronve  ce  sel  au  Pérou  en  poudre  cristalline  : il  est  quel- 
quefois employé  comme  couleur. 

Il  n’existe  aucun  sel  de  protoxyde  bien  déterminé  : le 
dentoiyde  en  forme,  au  contraire,  avec  tous  les  acides; 
nous  parlerons  seulement  de  ceux  qui  méritent  de  l’intérêt, 
renvoyant  aux  mots  Acétates  et  Carbonates  pour  ce  qui 
a rapport  à ces  genres  de  sels  de  cuivre.  Nous  dirons  seu- 
lement que  le  premier  peut  être  préparé  avec  l'acidc  py ro- 
ligoeux  purifié,  avec  lequel  on  humecte  des  feuilles  de 
cuivre  qui  restent  exposées  au  contact  de  l’air. 

AasiNiTZ  ; vert  de  Scheèle.  On  prépare  ce  sel  en  très- 
grande  quantité  pour  la  coloration  des  papiers  peints;  il 
doit  avoir  uue  teinte  vivo,  mois  U eu  présente  1res  fré- 


quemment une  Jaunâtre;  on  l’obtient  d'une  assez  belle 
teinte  de  la  manière  suivante  : 

On  dissout  dans  18  kilog.  d’eau  chaude,  1 kilog.  de 
sulfate  de  cuivre  ne  coutcnant  pas  de  fer,  et,  d’une  autre 
part , dans  6 kilog.  d’eau,  1 kilog.  de  bounc  potasse  calcinée 
et  350  grammes  d’acide  arsénieux;  la  liqueur  encore 
chaude  est  filtrée  au  travers  d’un  linge  et  versée  par  pe- 
tites portions  dans  la  dissolution  de  sulfate  de  cuivre  encore 
chaude  que  l’on  agito  continuellement  : après  quelques 
heures,  on  décante  et  on  lave  avec  quelques  kilog.  d’eau, 
on  la  jette  sur  uno  toile  pour  la  bien  égoutter,  et  on  la 
fait  sécher  â uue  douce  chaleur. 

Absente  et  Acétate;  vert  de  Schweinfurt , Mills  ou 
de  rtenne.  On  fait  une  bouillie  claire  avec  10  parties 
d’acétate  de  cuivre  basique , vert-de-gris , et  une  quantité 
d’eau  suffisante , cl  on  la  passe  dans  un  tamis  : on  fait 
bouillir  100  parties  d’eau  avec  8 à 9 d’acide  arsénieux, 
on  filtre  la  liqueur  chaude , et  après  l’avoir  portée  â l’é- 
bullition , on  y ajoute  peu  à peu  l’acétate,  et  on  commue 
l’ébullition  jusqu'à  cc  que  la  liqueur  soit  incolore. 

Ou  bien  on  fait  bouillir  le  vert-de-gris  avec  do  l’eau, 
et  on  y ajoute  la  quantité  d’acide  acétique  nécessaire  pour 
le  dissoudre , et  on  y verse  peu  à peu  la  dissolution  d’acide 
arsénieux;  il  se  forme  un  précipité  d’une  mauvaise  teinte 
verte  ; on  le  redissout  daos  un  peu  d’acide  acétique,  et, 
par  l'ébullition , il  sc  dépose  de  nouveau  en  une  poudre 
cristalline  d’un  très-beau  vert , que  l’on  lave  et  qui  doit 
être  séchée  à une  très-douce  chaleur.  Si  on  veut  la  faire 
virer  au  vert  un  peu  jaunâtre , on  la  fait  chauffer  avec 
1/10  de  potasse  que  l’on  a dissout  dans  l’eau. 

Les  eaux-mères  peuvent  servir  à préparer  le  vert  do 
Scheèle. 

Nitrate.  Quand  on  traite  le  cuivre  par  l’acide  nitrique, 
on  obtient  un  dégagement  de  deuloxyde  d’azote  et  du  ni- 
trate de  cuivre , qui  cristallise  en  aiguilles,  est  assez  déli- 
quescent, soluble  dans  l’alcool.  Cc  sel,  calciné  au  rouge, 
donne  du  deutoiyde. 

Silicate.  Le  protoxyde  de  cuivre  forme,  avec  la  silice, 
un  composé  fusible,  d’un  très-beau  rouge,  qui  est  la  base 
de  tous  les  vitraux  rouges  dans  ta  préparation  desquels 
on  croyait  autrefois  qu’il  entrait  de  l'or.  Nous  en  parlerons 
à l'article  Verre.  Le  deutoxyde  forme  nn  composé  vert 
qui  se  désoxyde  sous  l'influence  des  substances  désoxygé- 
nantes,  comme  le  charbon  , et  passe  au  rouge. 

Solfati.  Ce  sel  cristallise  en  parallélipipèdvs  d'un  très- 
beau  bleu,  qui  renfermeut  3G  pour  cent  d’eau,  dont  les 
8/3  se  perdent  par  efflorescence  à 30°  environ;  exposés 
à 40  ou  50°,  ils  perdent  le  1/3  qui  restait  et  se  réduisent 
en  uno  poudre  blanche  ; à une  chaleur  rouge , le  sel  sc 
fond , et  en  soutenant  longtemps  la  température , on  le 
décompose  co  entier;  il  se  dissout  dans  8 parties  d’eau 
bouillante  et  seulement  4 d’eau  à 15°. 

Dans  l’ArvixiCB  des  matières  d’or  et  d’argent,  on  en 
obtient  de  très-grandes  quantités  ^ on  le  prépara  aussi  en 
grillant  A une  douce  chaleur  le  cuivre  pyriteux  et  traitant 
le  résidu  par  l’eau  , ou  en  exposant  au  rouge  des  lames  de 
cuivre  que  l’on  saupoudre  de  soufre  : on  pourrait  l'obteuir 
avec  faeilité  par  le  procédé  de  Bérard,  en  humectant  d’a- 
cide sulfurique  étendu  des  rognures  de  cuivre  qu’on  laisse 
exposées  à l’air , et  qu’on  lessive  de  temps  â autre. 

Dan»  presque  toutes  les  circonstances , le  sulfate  de 
cuivre  contient  du  fer  qui  nuit  quelquefois  beaucoup  aux 
produits  qu’il  sert  à préparer;  on  peut  le  séparer,  soit  en 
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faisant  bouillir  le  sel  avec  de  roxyde  de  cuivre,  soit  en  y 
ajoutant  une  petite  quantité  de  potasse  après  avoir  fait 
passer  le  fer  à l'état  de  peroxyde  par  le  moyen  d'un  peu 
d'acide  nitrique  ou  d'un  courant  de  chlore. 

Descrouilles  fabriquait  ce  sel  en  mettant  des  écailles 
de  cuivre  dans  des  terrines  dont  chacune  renfermait  5 kilog. , 
auxquelles  on  mêlait , en  agitant  bien,  1/10  d’acide  sulfu- 
rique concentré.  Le  mélange  s'échauffe , se  tuméfie  et  se 
durcit  entrois  minutes.  Pendant  qu'il  est  mou , on  l'étend 
sur  les  parois , en  couches  minces , et  on  porte  les  terrines 
à l'étuve.  Quand  la  matière  est  desséchée,  on  y verse  1/10 
d'acide , que  l'on  a soin  de  répartir  sur  tous  les  points , 
sans  briser  la  croûte  ; et  Pon  recommence  ainsi  dix  fois  : 
en  cinq  jours  la  combinaison  est  bien  opérée  ; et  si  la  ma- 
tière est  devenue  bien  sèche , on  la  délaye  dans  l’eau,  on 
décaole  et  on  fait  évaporer.  Si , au  contraire,  elle  formait 
une  pâte,  il  y aurait  beaucoup  d'acide  en  excès. 

Pour  obtenir  do  gros  cristaux  , Descroizillcs  employait 
des  cuves  en  plomb,  cylindriques  , de  1<”  de  hauteur  et  de 
diamètre , dans  l'intérieur  desquelles  il  plaçait , de  5 en 
5 centimètres,  de  faux  fonds  en  plomb,  partagés  en  quatre 
parties,  chacune  desquelles  était  supportée  par  une  bande 
de  plomb  de  5 centimètres  de  largeur  elS*»"»  d'épaisseur  : 
ces  bandes , de  3 déc.  de  long  , étaient  ployées  en  demi- 
cercle;  la  dernière  lame  n'était  qu’â  1 déc.  du  bord  supé- 
rieur; on  remplissait  le  cristallisoir  jusqu'à  5 cent,  de  la 
partie  supérieure,  et  on  obtenait , daos  chaque  opération, 
300  kilog.  de  beaux  cristaux  bien  isolés.  Le  volume  variait 
par  la  concentration  de  la  liqueur,  sa  température  et  la 
rapidité  de  son  refroidissement.  Il  s’en  est  quelquefois 
produit  qui  pesaient  plus  de  100  grammes. 

Les  minerais  de  cuivre  les  plus  répandus  sont,  comme 
nous  l’avons  déjà  dit , la  pyrite  cuivreuse  ou  ferreuse,  et, 
plus  rarement , les  carbonates  et  le  protoxyde , et  le  cuivre 
métallique. 

Le  premier  de  ces  minerais  se  rencontre  presque  tou- 
jours dans  les  terrains  primitifs,  comme  le  gneiss  et  le 
micaschiste,  le  plus  ordinairement  en  amas,  mais  quel- 
quefois en  filons  : on  le  rencontre  aussi  dans  les  terrains 
intermédiaires,  dans  les  schistes  argileux  et  la  serpentine, 
alternant  avec  eux,  et  eufin  dans  les  grès  et  les  schistes 
bitumineux  renfermant  des  empreintes  de  poissons  ; les 
gisements  de  Fablun  , en  Suède  , ceux  de  Christiania  en 
Norwége,  de  Saimbel  près  de  Lyon,  sont  dans  le  premier 
cas;  ceux  de  l'Angleterre  et  de  l’Amérique  méridionale, 
dans  le  second. 

Si  les  minerais  étaient  toujours  sans  mélange,  les  diffi- 
cultés d’exploitation  seraient  beaucoup  moindres;  mais 
on  y trouve  fréquemment  avec  eux  du  fluate  de  chaux  , 
et  souvent  de  l’oxyde  d’étain  et  des  pyrites  arsénicales  : 
quelquefois  même  ils  contiennent  des  sulfures  de  plomb 
ou  d’antimoine,  et,  dans  quelques  cas,  du  sulfure  d’argent. 

Le  minerai  trié,  cassé,  bocardé  et  lavé  , doit  être  as- 
sorti de  manière  à ce  que  les  dosages  soient  à peu  près 
uniformes  ; sans  cela , des  difficultés  se  présenteraient  dans 
le  cours  des  opérations  , la  séparation  du  cuivre  d’avec  le 
fer  qui  l’accompagne , étant  fondée  sur  la  propriété  de  ce 
dernier  métal,  de  former  un  silicate  fusible  qui  se  sépare, 
mais  pour  cela  il  faut  qu'il  n'y  ait  pas  assez  de  silice  pour 
sc  combiner  avec  le  cuivre.  D'ailleurs,  des  difficultés  inhé- 
rentes au  traitement  du  métal  lui-méme , se  présentent 
ici  comme  daus  l’affinage  du  cuivre  obtenu  avec  d'autres 
minerais. 


La  première  opération  chimique  à faire  subir  au  cuivre 
pyriteux  est  le  grillage  destiné  à transformer,  en  partie, 
les  sulfures  en  oxydes;  on  l’exécute  sur  des  tas  très-con- 
sidérables, entre  des  murs  ou  daus  des  fours  à réverbère. 

Le  grillage  en  tas  réussit  particulièrement  quand  les 
minerais  renferment  une  grande  quantité  de  sulfures  de  fer, 
parce  que  la  masse  s'enflamme  facilement  cl  continue  à 
briller  : on  forme  sur  le  sol  dressé  un  lit  de  poussière  de 
minerai  calciné,  de  10  mètres  environ  de  longueur  et  de 
largeur,  et  de  16  à 20  centimètres  d’épaisseur,  sur  lequel 
on  établit  deux  lits  de  bois  de  chêne  et  de  bois  blanc,  et 
un  de  fagots  bien  secs  ; sur  chacune  des  faces,  on  dispose 
des  ouvertures  ayant  un  peu  moins  de  longueur  que  les 
bûches,  et  qui  se  commuuiqucnt  pour  fournir  l’air  néces- 
saire au  grillage  ; on  y place  du  charbon  ainsi  que  dans  le 
centre  du  croisement  de  tous  les  conduits,  et,  sur  ce  point, 
on  place,  pour  activer  la  combustion,  un  tuyau  en  plan- 
ches, de  3 mètres  environ  de  longueur  sur  16  centimètres 
de  diamètre.  On  dispose  le  minerai  cassé  par  morceaux 
gros  comme  le  poing,  par  couches  successives  cl  qui  dimi- 
nuent d’étendue,  de  manière  qu’à  la  partie  supérieure  le 
tas  ne  présente  plus  que  le  tiers  de  la  base,  et  on  couvre  les 
surfaces  latérales  de  minerai  en  poudre  à 20  ou  25  centi- 
mètres d'épaisseur,  puis  on  allume  le  tas  en  jetant  du  feu 
daus  la  cheminée;  quand  les  planches  qui  la  forment  sont 
brûlées,  on  jette  dans  l'ouverture  de  gros  morceaux  de 
minerai,  et  on  recouvre  la  partie  supérieure  de  minerai 
grillé  ; on  fait  un  bourrelet  aux  bords  avec  du  poussier, 
au  moyen  duquel  on  bouche  aussi,  à mesure  qu'on  les 
aperçoit,  les  crevasses  qui  se  font  sur  les  flancs.  Le  soufre 
qui  provient  du  grillage  se  dégage  en  parlio  sous  forme  de 
gaz  sulfureux,  et  en  parlio  sous  celle  de  vapeur,  qui  vient 
se  condenser  en  liquide  à ia  partie  supérieure  ; on  y tasse 
alors  du  minerai  pulvérulent,  dans  lequel  on  pratique  des 
cavités  hémisphériques  au  moyen  d'une  masse  de  plomb 
attachée  à un  manche. 

La  quantité  de  minerai  que  l'oo  grille  ainsi , s'élève  à 
5 mille  quintaux,  le  grillage  y dure  environ  six  mois,  et 
l’on  retire  chaque  jour  environ  dix  à douze  kilog.  de  soufre. 

La  direction  du  vent  a une  grande  influence  sur  la  quan- 
tité de  soufre  obtenue;  mais  le  même  vent  n’exerce  pas  la 
même  action  dans  toutes  les  localités. 

Lorsque  les  minerais  renferment  des  fluorures  de  cal- 
cium cl  des  arséuiurcs,  comme  cela  arrive  principalement 
pour  les  minerais  de  Swausca,  en  Angleterre,  le  grillage 
ne  peut  s'opérer  que  dans  des  fours,  à cause  des  vapeurs 
dangereuses  qui  s’en  dégagent.  Celui  qui  existe  dans 
l’usine  de  MM.  Yivian  parait  avoir,  mieux  qu'aucun  au- 
tre, offert  des  avantages  dans  l’opération;  la  sole  a de 
5»,  20  à 5»,  80  sur  4®,  30  à 4®, 09;  die  est  à peu  près 
elliptique,  horizontale  cl  construite  en  briques  de  champ, 
et  porte  devant  chaque  ouverture  des  trous  destinés  à faire 
tomber  le  minerai  dans  l'arche  placée  au-dessous.  Le  foyer 
a de  1*0,40  à 1®,55  sur  On, 93;  le  pont  0®,61  d’épais- 
seur ; ce  pont  est  traversé  par  un  canal  longitudinal  ou- 
vert à ses  deux  extrémités  et  servant  à conduire  l'air  sur 
la  sole  par  le  moyen  de  conduits  ; cet  air  est  plus  avanta- 
geux pour  le  grillage  que  l'air  brûlé  : le  four  a quatre  ou 
cinq  portes,  dont  l'une  pour  le  foyer  ; la  cheminée  est 
placée  dans  un  des  angles,  elle  a 7»  de  hauteur  environ. 

La  voûte  offre  au  pont  0®,65  cl  0®,20  à 0®,30  près  de 
la  cheminée;  deux  ouvertures  qui  y sont  pratiquées  près 
des  portes  «ouUçoueal  deux  trémies  par  le  tuoyca  des- 
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quelles  on  charge  le  minerai  ; on  rétend  sur  la  «oie  arec 
des  ringards,  et  on  allume  le  feu  : on  agite  d'heure  en 
heure  le  minerai  pendant  douze  heures  : au  bout  de  ce 
temps,  il  est  converti  en  une  poudre  noire. 

Les  vapeurs  arsénicales  et  fluoriques  qui  se  dégagent 
dans  l’opération  offrant  de  graves  inconvénients  pour  le 
voisinage  des  usines,  M.  Vivian  est  parvenu  à les  conden- 
ser par  le  moyen  de  l'appareil  suivant  : la  cheminée  du 
fourneau  communique  avec  un  canal  qui  traverse  l'usine 
et  se  prolonge  an  dehors  de  93  mètres  à peu  près  et  qui 
communique  lui-méme  avec  quatre  chambres  de  conden- 
sation qui  l’interrompent  dans  son  cours  ; il  s'élève  légè- 
rement du  fourneau  à la  première  chambre,  et  s'incline 
de  ce  point  jusqu’à  l'extrémité  : la  partie  supérieure  de 
chaque  chambre  est  formée  d'une  plaque  de  cuivre  percée 
de  trous  de  3»®,  distants  de  25mm  à peu  près,  et  percés 
sur  des  lignes  horizontales  : O»  ,930  de  surface  en  con- 
tiennent environ  250.  Dans  l’intérieur  de  chaque  cham- 
bre, des  murs  verticaux  fixés  alternativement  sur  chaque 
paroi  latérale,  distants  de  0"»,03  de  l'autre  paroi,  et  occu- 
pant toute  la  hauteur  de  la  chambre,  sont  destinés  à pro- 
curer aux  vapeurs  un  plus  grand  contact  avec  l'eau  : l'ex- 
trémité du  canal  communique  avec  une  cheminée  verticale 
de  30m  de  haut.  De  l'eau,  versée  sur  les  plaques,  tombe 
donc  continuellement  en  pluie  au  travers  des  ouvertures 
et  sans  contrarier  le  tirage  : elle  condense  les  substances 
solides  qui  se  trouvaient  en  vapeurs,  et  qui  forment  des 
boues  et  37/38  de  gaz  sulfureux  qui  se  trouve  réduit 
à 13/10,000.  Cet  appareil  a produit,  comme  on  le  voit, 
des  résultats  très-avantageux. 

Le  minerai  grillé  en  tas  est  passé  au  fourneau  à manche 
avec  du  quartz,  ou  à Saimbel  avec  du  sable  siliceux  con- 
tenant 15  à 18  de  cuivre,  et  des  scories  d'opérations  pré- 
cédentes qui  facilitent  la  fusion. 

H faut,  pour  que  le  foorneau  marche  bien,  que  les  sco- 
ries ne  soient  pas  trop  liquides,  comme  lorsque  le  quartz 
manque,  parce  que  les  charges  descendent  trop  rapide- 
ment, qu'une  grande  quantité  de  grains  de  matte  s’y  mêle, 
et  que  le  fer  se  réduit  en  petites  masses  qui  s'attachent  au 
fond  du  creuset.  Si  le  quartz  était  en  trop  grande  propor- 
tion, les  laitiers  deviennent,  au  contraire,  de  plus  en  plus 
pâteux,  et  les  charges  descendent  trop  lentement,  et  il  se 
réduit  aussi  du  fer  : les  ouvriers  appellent  maigres  les 
premières  scories,  et  grasses,  les  secondes. 

Deux  forts  soufflets  activent  la  combustion  ; sur  l'extré- 
mité des  tuycbks,  il  se  forme  une  croûle  appelée  nez , qui 
ne  doit  avoir  que  12  à 16  centimètres  ; s'il  est  trop  court, 
la  température  esl  trop  élevée;  elle  est  trop  basse,  au 
contraire,  quand  il  est  trop  long. 

En  24  heures,  on  passe  ordinairement  au  fourneau  2,500 
i 3,000  kilogr.  de  minerai;  on  fait,  au  bout  de  ce  temps, 
une  coulée,  après  chacune  desquelles  il  faut  enlever  le  fer 
réduit  adhérent  au  fourneau,  et,  malgré  cette  précaution, 
tons  les  12  jours,  à peu  près,  il  faut  le  réparer. 

La  matte  brisée  en  morceaux  est  soumise  alternative- 
ment à oeuf  à dix  grillages  entre  trois  murs,  cinq  fois 
avec  des  fagots,  et  cinq  fois  avec  des  fagots  et  du  bois  de 
ebéne  ; dans  chaque  opération,  on  passe  14,000  kilogr. 
de  matte. 

La  matte  ainsi  grillée  est  fondue  au  fourneau  à manche 
avec  des  scories,  du  quartz,  et  divers  résidus  d'opérations 
précédentes.  La  coulée  procure  du  cuivre  noir,  de  la 
matte  riche  et  des  scories. 
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Le  raffinage  du  cuivre  s’opère  d'une  manière  différente, 
suivant  qu'il  doit  être  coulé  ou  moulé  en  rosette.  La  seule 
mine  de  cuivre  exploitée  en  France,  celle  de  Saimbel,  que 
l'on  travaille  à Cbessy,  n'est  traitée  que  pour  rosette;  voici 
les  procédés  que  l'on  suit  dans  ce  cas  : 

La  sole  du  four  à réverbère  est  couverte  d’une  Bkasqbe 
de  2 parties  et  demie  d'argile  pilée  et  criblée,  et  de  2 de 
charbon  en  poudre,  auxquelles  on  ajoute  1 partie  de  sable 
criblé  sur  4 de  mélange,  et  assez  d’eau  pour  en  former 
une  pâte  que  l'on  bat  avec  grand  soin,  en  l’appliquant 
couches  par  couches,  sur  chacune  desquelles  on  trace  des 
raies,  et  que  l'on  humecte  pour  mieux  faire  adhérer  ies 
nouvelles  mises  ; la  dernière  couche  est  battue  avec  des 
marteaux  chauds  : le  bassin  est  un  peu  creux  au  milieu  el 
présente  une  pente  vers  les  coulées  : ceux  de  réception  se 
préparent  avec  une  brasque  de  parties  égales  d'argile  et 
de  charbon  en  poudre  ; on  les  creuse  en  cônes  renversés; 
Ils  peuvent  contenir  chacun  25  quintaux  de  cuivre,  et 
communiquent  entre  eux  par  un  canal  inférieur,  de  peur 
que , la  coulée  étant  trop  abondante,  le  cuivre  ne  se  ré- 
pande au  dehors,  ce  qui  pourrait  donner  lieu  à de  graves 
accidents. 

Le  bassin  étant  couvert  d'un  lit  de  paille,  on  y arrange 
50  quintaux  de  cuivre  noir  et  on  élève  la  température  suc- 
cessivement. Si  la  brasque  est  neuve,  on  conduit  plus 
lentement  l'opération;  après  12  heures,  dans  ce  cas,  et  8, 
si  la  brasque  a déjà  servi,  le  cuivre  est  fondu  ; on  l'écume 
en  jetant  dessus  du  fraisil  humecté  pour  solidifier  les  sco- 
ries. A chaque  fois  que  l'on  travaille  dans  le  bassin,  on 
referme  exactement  les  ouvertures. 

On  avait  d'abord  placé  devant  la  tuyère  des  soufflets 
une  masse  d'argile  pour  que  le  vent  se  distribuât  dans  le 
fourneau  ; on  la  relire  et  on  fait  donner  le  vent  sur  le 
bain  : de  nouvelles  scories  qui  se  produisent  lentement 
sont  enlevées  pour  que  le  baia  reste  toujours  découvert  ; 
leur  nature  varie  suivant  l'époque  de  l'opération  où  elles 
sont  recueillies  ; les  premières  renferment  75  pour  100  de 
protoxyde  de  fer  et  5 à 3 de  deutoxyde  de  cuivre,  les  der- 
nières 66  à 68  de  fer  et  9 à 4 de  cuivre,  et  seulement  des 
traces  de  soufre  qui  se  convertit  en  acide  sulfureux  dont 
le  dégagement  a lieu  en  grosses  bulles  qui  figurent  une 
ébullition  ; lorsqu’elle  cesse,  le  soufre  a presque  complète- 
ment disparu. 

On  reconnaît  le  degré  de  pureté  du  cuivre,  en  plongeant 
fréquemment  une  tige  de  fer  dans  le  bain  pour  prendre 
des  essais  ; le  métal  présente  les  caractères  suivants  : après 
le  décrassage,  il  est  épais,  uni  et  pâle  en  dehors,  mêlé  de 
taches  noires  ; la  cassure  est  d'un  rouge  cendré.  Un  peu 
plus  tard,  ce  métal  est  raboteux  à sa  surface  extérieure, 
moins  épais,  se  nettoie  et  prend  une  teinte  jaunâtre  : la 
rugosité  de  la  matière  augmente,  et  le  cuivre  prend  une 
plus  belle  teinte,  son  épaisseur  diminue,  il  y apparaît  des 
taches  de  la  couleur  du  laiton.  Après  avoir  enlevé  de  nou- 
veau les  scories,  la  teinte  du  métal  devient  plos  rouge, 
plus  unie,  sans  taches;  à l'extrémité  U se  produit  un  ou 
deux  crochets,  et  l'on  y distingue  des  couches  d'un  rouge 
de  sang.  A ce  terme,  on  perce  les  coulées  en  même  temps 
que  l'on  bouche  les  tuyères,  el  le  métal  s'écoute  dans  les 
bassins  de  réception  que  l'on  a eu  le  soin  d'entretenir 
pleins  de  charbon  embrasé.  On  enlève  une  petite  quantité 
de  scories  qui  se  sont  réunies  à la  surface,  et  aussitôt  il 
s'y  forme  un  peu  de  protoxyde  qui  apparaît  sous  forme 
de  petites  sphères.  On  souffle  sur  le  métal  pour  le  refroi- 
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dir , et  on  y ver*c,  arec  un  «eau,  de  l’eau  qui  achève  d’en 
solidifier  nnc  couche,  que  l'on  enlère  pour  la  porter  dans 
un  bassin  où  l’eau  se  renouvelle  continûment , et  on  la 
retire  ainsi  Jusqu'à  épuisement. 

Le  raffinage  de  trente  quintaux  de  cuivre  noir  dure 
douze  à quatorze  heures. 

Le  traitement  que  l’on  suit  en  Angleterre  présente  des 
différences  avec  celui-ci  : à Swansea,  on  grille  et  on  fond 
alternativement  les  mattes,  et  on  termine  par  une  fusion. 
Le  grillage  a lieu  dans  le  four  à réverbère  serrant  à griller 
le  minerai;  et  la  fusion,  dans  un  four  ellipsoïde  de  3“  37 
à 3®  49,  sur  9“  30  à 9»  45  ; le  pont  a 0*  61  d’épaisseur; 
la  grille  a I"  07  à 1®  99,  sur  0®  09  à 1®  07.  Cette  grande 
dimension  est  destinée  à produire  une  température  suffi- 
sante pour  fondre  la  matière;  une  ouverture  autérieure 
sert  au  service  de  la  chauffe,  et  deux  latérales,  au  travail; 
mais  l’une  reste  fermée,  excepté  dans  le  cas  où  il  faut  ar- 
racher quelque  matière  du  fourneau.  La  sole  est  en  sable, 
un  peu  inclinée  vers  la  porte  de  eûté;  une  coulée,  garnie 
d'un  tuyau  en  fer , conduit  le  métal  dans  un  bassin  en 
fonte , immergé  dans  l’eau  où  il  se  grenaille , et  que  l’on 
retire  à volonté. 

Un  quintal  de  minerai  grillé  est  répandu  sur  la  sole  su- 
périeure, et  les  portes  bien  closes;  ou  y ajoute  deux  quin- 
taux de  scories,  et  quelquefois  du  sable  ou  du  fluorure  de 
calcium,  et  on  pousse  la  température  de  manière  à fondre 
complètement  la  masse;  et  après  avoir  enlevé  les  scories, 
on  fait  une  nouvelle  charge  ; après  la  troisième  on  coule 
dans  l’eau  la  matte,  qui  renferme  environ  SS  «J»  de 
cuivre. 

Chaque  charge  est  de  1590  kilog.  à peu  près;  on  en  fait 
jusqu'à  six  par  vingt-quatre  heures. 

La  matte  est  de  nouveau  grillée  pendant  vingt-quatre 
heures,  en  élevant  lentement  la  température,  puis  fondue 
avec  des  scories  riches , dont  le  Cuivre  est  réduit  parla 
fonte  des  mattes.  SI  la  quantité  en  était  insuffisante,  on  y 
ajouterait  un  peu  de  matte  non  grillée.  Les  scories  sont 
très-pesantes,  et  ne  renferment  de  cuivre  que  mécanique- 
ment mêlé  : cette  seconde  matte  est  d’un  gris  clair,  elle 
renferme  60  »/o  de  cuivre;  sa  fusion  a duré  cinq  à six 
heures;  ou  a opéré  sur  1015  kilog. 

On  grille  de  nouveau  la  matte  pendant  vingt-quatre 
heures,  en  opérant  sur  3015  kilog.,  et  on  fond  de  manière 
è obtenir  un  cuivre  noir  qui  renferme  70  à 80  <*/»  de 
métal,  et  que  l’on  coule  en  saumous. 

En  se  servant  d’un  fourneau  dont  le  pont  est  traversé 
par  un  canal  qui  amène  de  l’air  sur  la  matière , on  peut 
supprimer  les  deux  dernières  opérations. 

En  Angleterre  aussi , on  fait  subir  au  cuivre  noir  un 
rôtissage  qui  consiste  i le  chauffer  longtemps  à une  tem- 
pérature inférieure  à sa  fusion;  l’oxydation  de  la  surface 
a lieu,  et  le  soufre  réduit  ensuite  l’oxyde,  en  se  convertis- 
sant en  gaz  sulfureux.  Une  amélioration  importante  a été 
faite  par  M.  Vivian  aux  fours  à réverbère  employés  i cet 
usage,  en  faist.nl  passer  dans  le  pont  un  courant  d’air  qui 
afflue  sur  la  masse , et  réagit  mieux  sur  elle  que  s’il  avait 
déjà  servi  i la  combustion. 

Le  raffinage  s’exécute  ensuite  dans  des  fours  dont  la 
sole  en  sable  est  inclinée  sur  le  devant , pour  puiser  le 
métal  à la  poclie  : la  voûte  a 0“  81  à 1»;  on  y place  les 
saumons  de  cuivre  noir , et  on  élève  peu  à peu  la  tempé- 
rature. Au  bout  de  six  heures  le  cuivre  est  fondu  : on  en- 
lève de  la  surface  un  peu  de  scories  qui  renferment  beau- 


coup de  protoxyde  de  cuivre.  Le  métal  est  cassant,  rouge 
foncé,  d’un  grain  grossier,  peu  serré  et  cristallin;  on  Jette 
sur  le  bain  du  charbon  de  bois,  et  on  brasse  avec  des  mor- 
ceaux de  bouleau  ; on  continue  à ajouter  de  temps  en 
temps  du  charbon , en  agitant  toujours.  Le  bois  produit 
des  gaz  et  de  la  vapeur  qui  agitent  fortement  la  masse. 
On  retire  fréquemment  des  gouttes  de  métal  pour  i'es- 
sayer  : Il  devient  d’un  grain  fin;  coupé  à moitié  et  cassé, 
le  métal  offre  une  cassure  soyeuse,  d’un  beau  rouge  clair; 
il  s’étend  sous  le  marteau  sans  se  gercer;  U est  alors  affiné; 
on  le  coule  : s’il  présentait  des  difficultés  au  raffinage,  on 
y ajoute  un  peu  de  plomb,  qui  facilite  la  séparation  du 
fer  et  de  l'antimoine,  etc.  ; mais  s’il  en  reatait,  même  une 
très-petite  quantité,  il  rendrait  le  cuivre  impropre  à se 
découvrir  au  laminage. 

beux  causes  opposées , mais  qui  procurent  au  cuivre 
des  propriétés  également  nuisibles,  sont  une  légère  quan- 
tité d’oxygène  et  une  petite  proportion  de  carbone.  L’ha- 
bileté du  maître  fondeur  consiste  à saisir  le  point  où  le 
cuivre  ne  renferme  plus  d’oxyde  et  ne  contient  pas  encore 
de  charbon  : dans  le  premier  cas  i le  bain  agit  fortement 
sur  les  outils  en  fer,  et  il  parait  que  le  cuivre  se  solidifie 
plus  difficilement.  On  doit  alors  plonger , à plusieurs  re- 
prises, la  perche  de  bois  dans  le  bain.  Si,  au  contraire, 
la  surface  s'oxyde  difficilement  et  présente  un  éclat  beau- 
coup plus  vif,  le  cuivre  contient  du  carbone,  et  ii  faut 
diriger  sur  sa  surface  le  vent  des  soufflets. 

Si  le  cuivre  doit  être  granulé  pour  la  fabrication  du  lai- 
ton, il  est  couié  dans  une  cuillère  de  fer  , percée  do  trous 
et  placée  au-dessus  de  l'eau.  En  Angleterre,  on  en  coule 
en  petits  saumons  do  160  grammes,  que  l’on  jette  dans 
l'eau  pendant  qu’ils  sont  rouges  ; la  surface  se  recouvre 
d’une  légère  couche  d’oxyde  rouge. 

Daus  quelques  usines  de  Swansea,  il  y a des  fourneaux 
à trois  étages,  qui  servent  à la  fois  au  grillage  et  à la  fu- 
sion. Le  minerai  est  d’abord  grillé  sur  la  sole  supérieure, 
tombe  par  un  conduit  sur  celle  qui  est  au-dessous , sur  la- 
quelle le  grillage  l’achève,  et  vient  enfin  se  fondre  sur  la 
solo  inférieure , qui , légèrement  inclinée , présente  un 
trou  de  coulée  comme  celui  dont  nous  avons  parlé  précé- 
demmeut.  Chaque  four  a deux  portes. 

Les  carbonates  de  cuivre,  que  l’on  rencontre  abondam- 
ment en  Sibérie , et  que  l’on  a exploités  quelque  temps  i 
Cbessy , ainsi  que  le  protoxyde  , ont  fourni , dans  celle 
dernière  localité,  de  45  à 80  de  protoxyde  de  cuivre,  et 
de  4 à 20  d’oxyde  de  fer , pour  le  minerai  rouge  (oxyde)  ; 
et  de  95  à 45  de  deutoxyde  de  cuivre  et  de  5 A 1 d’oxyde 
de  fer , pour  la  mine  bleue  ou  carbonate.  On  les  fond  sans 
préparation,  dans  un  fourneau  i manche,  dont  la  chemise 
en  gneiss  a l«n  80  de  haut , 1®  C0  de  long  et  1“  de  lar- 
geur ; la  partie  supérieure  forme  une  trémie  ouverte  en 
avant;  elle  est  surmontée  d'une  cheminée  : en  avant  se 
trouve  un  bassin  brasqué , percé  à sa  partie  inférieure , 
cl  communiquant  avec  le  bassin  de  réception. 

La  température  est  élevée  par  le  moyen  de  deux  souf- 
flets. 

On  ajoute  ati  minerai  mélé  pour  avoir  une  moyenne 
de  97  1/9  : 1/5  de  chaux  vive  et  environ  la  moitié  de 
scories,  et  on  l’introduit  dans  le  fourneau  par  charges 
de  90  kilog.  alternant  arec  d’autres  de  70  kilog.;  elles 
•e  renouvellent  environ  toutes  les  heures,  bans  l’opéra- 
tion, cl  suivant  l’allui  edu  fourneau,  il  se  produit  des  scories 
rouges,  noires  ou  bleues  : ces  dernières  sont  les  meilleures , 
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parce  qu'elle*  contiennent  le  Moins  de  cuivre  ; un  excès 
de  chaux  donne  naissance  aux  scories  noires,  et  son  man- 
que produit  les  rouges  qui  renferment  beaucoup  de  pro- 
toxyde de  cuivre.  Le  cuivre  noir  provenant  de  l’opération 
est  traité  comme  précédemment. 

On  a aussi  traité  pendant  quelque  temps,  à Chessy,  un 
minerai  qui  renfermait  de  20  à 68  de  cuivre  pyriteux,  de 
9 à 36  de  fer  pyritetrx,  de  18  à 14  de  detltoxyde  de  cuivre, 
et  jusqu'à  90  de  sulfate  de  baryte  ; on  le  fondait  avec  des 
scories  d’un  traitement  précédent  et  d'autres  scories  de 
cuivre  carbonaté,  riches  en  chaux  et  alumine;  et  les  mat? 
les  obtenues  étaient  grillées  quatre  ou  cinq  fols,  et  traitées 
comme  le  cuivre  noir  ordinaire.  Le  sulfate  de  baryte , 
transformé  en  sulfure,  faisait  passer  l’oxyde  de  fer  à l'état 
de  sous-sulfure,  la  baryte  s'unissait  à la  silice,  et  le  deu- 
loxyde  de  enivre  était  converti  en  sulfure. 

CnMii  iLtcEs.  On  fabrique  en  Angleterre,  depuis 
longues  années , une  couleur  très-employée  pour  les  pa- 
piers peints,  dont  la  composition  est  absolument  analogue 
à celle  du  carbonate  bteu  de  la  nature.  R.  Philips  l’a 
trouvée  formée  de  cuivre , 69.08  ; acide  carbonique, 
95.40;  eau,  5,40  : on  n’a  pu  jusqu'ici  le*  imiter  quant  à 
leur  nature;  et  la  matière  connue  sous  le  même  nom,  en 
France,  n’est  qu’un  mélange  de  chaux  avec  de  l’hydrate 
de  deutoxyde  de  cuivre  : on  l’obtient  en  mêlant  du  lait  de 
chaux,  en  petit  excès,  avec  du  sulfate  de  cuivre  dissous 
(autrefois  on  employait  le  nitrate,  mais  son  prix  est  trop 
élevé),  broyant  le  précipité  avec  une  portion  de  la  même 
substance.  On  peut  aviver  la  couleur,  en  y ajoutant  2 ou 
3 »/o  de  sel  ammoniac. 

On  peut  aussi  employer  le  bi-chlorure  de  cuivre  obtenu 
en  décomposant  le  sulfate  de  cuivre  par  le  chlorure  de 
calcium. 

Le  traitement  du  cuivre,  en  Angleterre,  s’opère  d’une 
manière  plus  rapide  qu’à  Chessy,  mais  il  paraîtrait  que 
cVst  aux  dépens  de  l’économie  du  combustible.  Celte  in- 
dustrie est  sur  le  point  de  cesser  d’exister  en  France,  par 
le  manque  de  minerai  ; mais  plusieurs  usines  se  livrent , 
avec  un  grand  avantage,  à l’affinage  du  cuivre  que  le 
commerce,  surtout  avec  le  Nouveau-Monde,  fournit  abon- 
damment. Soit  que  le  cuivre  soit  extrait  de  notre  sol,  soit 
qu'on  le  raffine  seulement,  il  ne  peut  servir  qu’après  avoir 
été  laminé;  s’il  est  en  rosette , il  faut  le  fondre  d'abord, 
pour  te  couler  en  lingots  : chauffés  alors  dans  des  fours 
semblables  à ceux  que  l’on  emploie  pour  le  laminage  de 
fer,  ils  sont  passés  au  laminoir,  pour  les  réduire  à l’épais- 
seur voulue  ; comme , par  l’action  de  la  chaleur,  il  s'est 
formé  à leur  surface  une  croûte  d’oxyde , pour  l’enlever 
on  plonge  les  feuilles , pendant  plusieurs  jours  ordinaire- 
ment, dans  de  farine,  et  on  les  porte  ensuite  au  four; 
Poxyde  est  réduit  par  l’ammoniaque  ; on  frotte  les  feuilles 
avec  un  morceau  de  bols;  on  les  plonge  dans  l'eau 
chaude , pour  faire  tomber  les  écailles;  on  les  passe  à froid 
sor  le  laminoir,  pour  les  dresser,  et  on  les  coupe.  (Pour  le 
clinquant  f voyez  Verjiis.) 

Si  on  veut  fabriquer  avec  le  cuivre  des  pièces  creuses , 
on  l'étreint  à froid  sous  le  martinet.  Aux  dernières  exposi- 
tions des  produits  de  l'industrie , on  a remarqué  des  fonds 
de  chaudières  provenant  des  usines  dlmphy  (Nièvre)  et  de 
Poot-Kvéque  (Isère) , dont  les  dimensions  et  l’exécution 
étaient  un  sujet  d’étonnement. 

A.  Gaultier  de  Clacdrt. 
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cultivateur.  (Agriculture.)  Ce  terme  s’entend  à la 
fois  de  l'étre  intelligent  qui , sous  des  dénominations  ef 
dans  des  spécialités  diverses , applique  son  esprit  et  ses 
bras  aux  procédé»  variés  qui  concourent  aux  reproductions 
végétales  artificielles  de  la  terre;  et  d’un  des  agents  mé- 
caniques qui , dans  ses  mains  , rend , sinon  plus  parfaits , 
au  moins  plut  économiques , l’un  de  ici  plus  Importants 
procédés  : tes  bisages.  Sous  ce  dernier  rapport,  le  culti- 
vateur est  une  petite  charrue , avec  ou  sans  avant-train , 
qui  supplée  puissamment  à l’action  de  la  herse , ou  plutôt 
qui  n'est  que  la  herse  elle-même,  mise  en  mouvement  par 
un  cheval.  Il  y en  a de  plusieurs  sortes  et  de  plusieurs 
formes,  suivant  qu'ils  sont  munis  d’un  on  de  plusieurs 
socs  de  différentes  formes  et  différemment  disposés.  Daus 
la  plupart  des  cas , une  simple  araire , attelée  d'un  seul 
cheval,  est  un  bon  cultivateur  ; mais  dans  les  terres  fortes, 
et  ce  sont  celles  qui  ont  le  plus  besoin  de  binage , un 
avant-train , muni  d'une  seule  roue , en  favorise  beaucoup 
l'action.  Le  cultivateur  et  la  boue  à cheval  devraient 
s'employer  pour  le  binage  de  toutes  les  cultures  plantées  ou 
semées  en  ligne,  et  espacées  d’au  moins  18  pouces , telles 
que  les  betteraves , pommes  de  terre,  etc.;  mais,  dans 
une  bonne  pratique  , ce  n’est  guère  que  par  le  concours 
simultané  du  binage  à la  charrue  et  du  binage  à main 
d'hommo,  que  l’on  obtient  des  sarclages  parfaits;  toute- 
fois l'emploi  de  la  houe  à cheval , fait  avec  intelligence, 
diminue  toujours  beaucoup  le  travail  à la  main.  ( y oyez 
Sarclacb.) 

Soclangk  Root*. 

curage.  {Technologie.)  Une  foule  de  circonstances 
différentes  tendent  chaque  jour  à réuuir  dans  les  rivières, 
les  étang3 , les  canaux , des  quantités  plus  ou  moins  con- 
sidérables de  suhstauces  étrangères  qui  y produisent  des 
dépôts , dont  l'épaisseur  devient  souvent  telle , qu'il  cal 
nécessaire  de  pourvoir  à leur  enlèvement,  soit  par  l'odeur 
que  répandent  ces  matières  en  décomposition , soit  par  les 
atterrissements  auxquels  elles  donnent  naissance , et  qui 
peuvent  contrarier  ou  mémo  empêcher  la  navigation. 

Les  Puisards  destiués  à recevoir  des  eaux , soit  ména- 
gères , soit  provenant  de  divers  travaux,  offrent , après  un 
certain  temps,  une  accumulation  de  matières  infectes, 
qu’il  est  indispensable  d’enlever  ; les  égouls,  lorsqu’ils  sont 
entretenus  avec  soin,  n'exigent  qu'un  travail  simple;  mais 
lorsqu'un  abandon  plus  ou  moins  long  y a déterminé  des 
envasements  considérables,  l’enlèvement  des  matières 
qu’ils  renferment  peut  offrir  des  difficultés. 

11  est  facile  de  s’apercevoir  que  les  mêmes  moyens  ne 
peuvent  être  mis  eu  usage  pour  opérer  un  curage  dans  ces 
différentes  circonstances;  et  que,  pour  que  cette  opération 
n’offre  aucun  danger  pour  les  ouvriers  qui  y sont  em- 
ployés, des  précautions  sont  nécessaires  dans  la  plupart 
des  cas. 

Le  curage  d’une  rivière  s’opère  habituellement  au  moyen 
de  Dragues  , ou  Machines  a un  agiter  , dont  il  sera  traité 
dans  un  article  spécial;  le  même  moyen  est  quelquefois 
mis  en  usage  pour  les  biefs  d’uti  canal  ; mais  le  plus  habi- 
tuellement , on  les  met  à sec , et  les  vases  peuvent  être  en- 
levées à la  pelle.  Comme  le  transport  de  ces  matières 
demi-liquides  est  difficile,  lorsqu’elles  sont  à quelque 
distance  des  bortls,  M.  Chevalier  (Annales  d’ Hygiène t 
n«  13)  a proposé  d’iotroduire  dans  chaque  bassin  des  ba- 
teaux en  nombre  suffisant  pour  recevoir  les  va*®*  i do 
les  Ccboucr  de  distance  en  distance , en  faisant  écoulef 
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l’eau;  de  le»  charger  de  manière  à ce  qu’il*  puissent  flotter 
et  rendre  l'eau  ; les  bateaux  pourraient  être  conduits  à 
leur  destination  avec  beaucoup  de  facilité. 

Le  curage  des  puisards  a offert  jusqu’ici  de  très-grands 
inconvénients  et  fréquemment  exposé  la  vie , ou  du  moins 
la  santé  des  ouvriers  qui  y sont  employés.  Le  jioir  ari- 
HiLisi,  qui  a été  récemment  mis  en  usage  pour  la  vidange 
des  rosses  d’aisance  , parait  pouvoir  être  employé  avec 
un  grand  avantage  pour  cette  autre  application.  Un  essai 
sur  une  très-grande  échelle  va  être  fait  sur  le  grand  pui- 
sard de  Bicétrc.  Comme  les  résultats  qu’il  présentera 
pourront  devenir  d’une  grande  utilité , nous  renverrons  à 
l’article  Puisard  à nous  occuper  de  cette  partie  de  notre 
sujet. 

Nous  ne  pouvons  mieux  faire,  relativement  auxÉcows, 
que  de  citer  les  résultats  obtenus  dans  une  circonstance 
heureusement  fort  rare , et  qui  peut  être  signalée  comme 
un  exemple  tout  particulier  des  difficultés  surmontées,  le 
curage  de  Yégout  Amelot. 

Cet  égout,  abandonné  vers  1790,  se  trouvait  encombré 
de  vase  jusqu'à  peu  de  distance  des  bouches  qui  s’ouvrent 
sur  la  voie  publique;  une  partie  de  sa  direction  était  in- 
connue : chaque  fois  qu'on  avait  voulu  y pénétrer,  les  ou- 
vriers avaient  été  frappés  de  mort.  L'établissement  du 
canal  Saint-Martin  et  de  l’abattoir  de  Popincourt  avaient 
exigé  la  construction  d'égouts  destinés  à conduire  à la 
Seine  les  eaux  de  cet  établissement  et  des  quartiers  voi- 
sins; le  mouvement  du  terrain  , la  quantité  considérable 
de  matériaux  qui  y avaient  été  mis  en  usage,  avaient  dé- 
terminé l’encombrement  de  ces  nouveaux  égouts  eux-mê- 
mes ; et  les  choses  en  étaient  venues  à ce  point , que 
les  eaux  infectes  refluaient  jusque  dans  les  habitations. 
Une  commission  dn  conseil  de  salubrité , à laquelle  furent 
adjoints  plusieurs  ingénieurs,  fut  chargée  de  procéder  à 
ce  travail  difficile^.  elle  l’accomplit  avec  un  tel  bonheur, 
que  pas  un  seul  ouvrier  ne  fut  même  sérieusement  ma- 
lade, et  cependant  l’opération , qui  dura  six  mois,  de 
juillet  en  décembre,  s’effectua  par  des  chaleurs  très- 
fortes.  La  longueur  des  égouts  curés  fut  de  plus  de  quatre 
mille  mètres,  et  les  masses  de  matières  enlevées , de  deux 
mille  ccnt  cinquante  tombereaux  ou  vingt-sept  mille  neuf 
cent  cinquante  mètres  cubes,  non  compris  celles  que  leur 
état  de  liquidité  entraîna  vers  la  Seine,  et  que  l'on  a éva- 
luées, an  minimum , à trois  fois  autant. 

Il  était  difficile  de  rencontrer  plus  de  causes  d’infection 
que  celles  que  présentaient  ces  égouts,  qui  reçoivent, 
outre  les  eaux  ménagères  de  tous  les  quartiers  environ- 
nants, les  eaux  vannes  de  la  voirie  de  Mont  faucon, 
les  eaux  de  l 'abattoir  de  Popincourt,  et  de  celui  à porcs, 
de  la  rue  Carême-Prenant , et  les  eaux  sulfureuses  de 
l'hôpital  Saint-Louis. 

Pour  que  les  ouvriers  pussent  travailler  sans  danger,  on 
détermina  constamment . soit  par  le  moyen  de  la  chaleur, 
soit  par  un  tarare  , une  ventilation  qui  leur  amenait  sans 
cesse  de  Pair  neuf;  le  premier  moyen  fut  trouvé  de  beau- 
coup supérieur  au  second  : l'appareil  contenait  une  che- 
minée en  tôle  de  5«,  dans  l'intérieur  de  laquelle  était 
soutenu  un  cylindre  percé  de  trous  destiné  à contenir  du 
coke  que  l'on  y entretenait  constamment  en  combustion  ; 
on  plaçait  cet  appareil  sur  les  bouches  de  l'égout,  en  amont 
du  point  où  travaillaient  les  ouvriers. 

Comme  le  tirage  produit  par  le  fourneau  aurait  aussi 
|>tcn  déterminé  le  mouvement  de  Pair  en  amont  qu’en 


aval,  le  but  n’aurait  pas  été  complètement  rempli  ; pour 
couper  la  communication  avec  la  partie  en  amont , on 
établissait,  avec  une  toile  montée  sur  une  tige  de  fer  mince, 
et  qui  prenait  la  forme  de  l’égout,  un  barrage  à une  pe- 
tite distance  en  avant  de  la  bouche , et  on  transportait  cet 
appareil  de  l’une  à l’autre,  au  fur  et  à mesure  du  travail. 
Pour  éviter  que  Pair  arrivant  aux  ouvriers  ne  traversât 
la  longueur  entière  de  l’égout , on  établissait  quelquefois 
un  autre  barrage  à quelque  distance  de  l’ouverture  en  aval 
de  celle  où  était  placée  la  cheminée,  et  parce  moyen. 
Pair  neuf  ne  parcourait  que  la  distance  qui  séparait  ces 
deux  bouches. 

On  avait  d'abord  essayé  l'emploi  de  légères  fumigations 
de  chlore  dans  l'intérieur  de  l'égout , mais  les  ouvriers 
s’en  trouvaient  incommodés  , tant  par  l’excès  de  ce  gax 
que  l’on  était  obligé  de  maintenir,  que  par  la  vapeur  d’hy- 
drochloratc  d’ammoniaque  qui  se  répandait  dans  l’at- 
mosphère ; on  se  contenta  de  les  soumettre  à des  lotions 
d’eau  légèrement  chlorurée,  et  de  leur  faire  porter,  sus- 
pendu à la  boutonnière  de  leur  vêtement,  un  petit  flacon 
renfermant  un  peu  de  Chlorure  de  Cracx  humecté. 

Dans  une  étendue  de  quatre-vingts  mètres  environ , le 
radier  de  l'égout  du  canal  Saint-Martin  présenta  une  in- 
clinaison en  sens  inverse  d’un  demi-mètre  à un  mètre  ; les 
eaux  s'y  accumulaient , les  ouvriers  travaillaient  dans  la 
bouc  jusqu’au  haut  des  cuisses;  les  pluies  abondantes  de 
cette  époque  de  l'année  (novembre)  offraient  un  renouvel- 
lement continuel  des  mêmes  inconvénients.  On  parvint  à 
s'en  débarrasser  en  établissant,  en  amont  et  en  aval , des 
barrages , vidant  à l’écope  le  liquide  renfermé  dans  l’es- 
pace intermédiaire,  et  faisant  écouler  les  eaux  au-dessus 
des  barrages  par  le  moyen  d'une  manche  en  toile , qui 
permit  de  conserver  cet  espace  sec  , et  d’y  rétablir  facile- 
ment la  pente  du  radier. 

L’abondance  des  pluies  fut  mise  à profit  pour  enlever 
une  grande  quantité  de  vase;  des  écluses  de  chasse  étaient 
établies  avec  des  planches;  et  quand  le  niveau  des  eaux 
était  assez  élevé,  on  détruisait  le  barrage,  et  l’eau  entraî- 
nait avec  force  les  matières  qu’elle  rencontrait  sur  son 
passage. 

Les  vases  enlevées  au  moyen  des  seaux  étaient  versées 
dans  des  tombereaux  couverts,  aspergées  d'un  peu  d’eau 
chlorurée,  et  transportées  dans  des  décharges. 

Quel  que  fût  le  mode  de  travail  que  l'on  eût  suivi  pour 
ce  curage , il  eût  toujours  fallu  enlever  la  masse  de  vases 
que  renfermaient  les  égouts;  on  ne  doit  donc  compter 
pour  les  soins  et  moyens  hygiéniques  mis  en  usage , que 
le  surplus  des  dépenses  : le  résultat  suivant  prouvera  com- 
bien économiquement  ils  ont  été  obtenus. 

Le  salaire  des  ouvriers,  la  dépense  pour  les  tombereaux, 
outils,  transports,  etc. , se  sont  montés  à Si, 317  fr.  90  cent.; 
la  dépense  pour  les  soins  hygiéniques,  tant  pour  les  ou- 
vriers que  pour  la  population  du  voisinage  et  les  mesures 
de  précautions,  ne  s’est  élevée  qu’à  9,016  fr.  84  cent. 
Trente-deux  hommes  ont  constamment  travaillé  pendant 
six  mois;  et  l'on  a vu  la  masse  énorme  de  matières  enle- 
vée. 

•Trois  cent  quatre-vingt-quinze  kilog.  seulement  de 
chlorure  de  chaux  ont  été  consommés;  leur  prix  s’est 
monté  à 593  fr.  ; celui  du  combustible  employé  pendant 
ccnt  soixante-dix-huit  jours  à 3,881  fr.  90  cent.,  dont  une 
partie  a servi  à chauffer  les  ouvriers  pendant  les  jour» 
très-froids  de  décembre  et  de  janvier. 
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Dans  un  assez  grand  nombre  de  circonstances,  il  a fallu 
maintenir  dans  les  chemioéea  placées  sur  la  bouche  des 
égouts,  une  fumigation  de  chlore,  pour  détruire  l’acide 
bydrosulfurique,  dont  l'odeur  aurait  eu  de  l’influence  sur 
la  population,  et  qui  aurait  nui  aussi,  sur  quelques  points, 
à des  fabriques  de  faïence  près  desquelles  on  travaillait. 

Si , comme  quelques  personnes  avaient  supposé  que 
l’on  pouvait  le  faire,  on  se  fût  contenté  de  désinfecter  les 
boues  au  moyen  de  chlorure  de  chaux , les  ouvriers  au- 
raient été  exposés  à des  accidents,  ne  se  trouvant  pas  tou- 
jours dans  un  courant  d'air  neuf,  et  la  dépense,  pour 
celte  partie  seulement  du  travail,  se  fût  élevée  à 05,000  fr. 
environ. 

Les  détails  relatifs  k l’importante  opération  dont  nous 
venons  de  parler,  pouvant  devenir  importants  dans  des 
cas  analogues , nous  renvoyons  ceux  qui  auraient  besoin 
de  les  connaître,  an  rapport  de  la  commission  publié  dans 
le  n°  3 des  Annales  d’hygiène. 

Quand  le  curage  de  puits  profonds  exige  une  Vertila- 
tioü  , on  met  en  usage  les  moyens  que  nous  décrirons  k 
ce  dernier  article.  H.  Gaultier  de  Claubrt. 

cdreb  (Machine  a).  V.  Drague  ou  Machines. 

cuvettes  a aa  desparc lEox.  ( Technologie.)  Les 
ouvertures  par  lesquelles  s’écoulent  des  eaux  infectes,  ré- 
pandent habituellement  une  odeur  plus  ou  moins  insup- 
portable, qui  sc  fait  quelquefois  ressentir  dans  l'intérieur 
des  habitations.  Desparcieux  a imaginé,  pour  s'en  préser- 
cr , un  moyen  qui  remplit  bien  ce  but.  L'appareil  qu'il 
avait  établi,  consistait  en  une  auge  en  pierre,  dont  le  bord 
opposé  à celui  par  lequel  les  eaux  arrivent,  présentait  une 
ouverture  pour  leur  écoulement  : l’auge  «lait  partagée  à 
son  milieu  par  un  diaphragme  descendant  à un  décimètre 
environ  du  fond  de  l'auge  : par  son  moyen , l’eau  peut 
toujours  s'écouler , mais  l’air  ne  peut  se  répandre  dans  le 
lieu  d’où  l'eau  est  sortie,  et  si  des  matières  plus  ou  moins 
pesantes  se  déposent  au  fond  de  l'auge,  on  peut  les  retirer 
facilement. 

F.nconstruiiautles  auges  en  fonte,  plaçant  sur  le  côté  un 
trop-plein  destiné  à l'écoulement  deseaux,  et  faisant  arriver, 
dans  la  première  partie  de  l'auge,  le  tuyau  qui  amène  les 
eaux  , on  peut  éviter  toute  l’odeur  provenant  d'un  égout, 
par  exemple  : des  appareils  de  ce  genre  ont  été  établis 
«tans  les  abattoirs  où  leur  utilité  a été  facilement  appré- 
ciée; le  curage  en  est  facile,  et  avec  peu  de  soins  on 
diminue  l'envasement  des  égouts  : il  y a une  foule  de  cir- 
constances oü  ils  peuvent  recevoir  d’utiles  applications. 

H.  Gaultier  de  Claubrt. 

ctandres.  (Chimie  industrielle.)  La  nature  de  l'acide 
prussigue  ou  hydrocyanique  était  restée  inconnue  jus- 
qu’aux recherches  de  M.  Gay-Lussac,  qui  a fait  voir  qu’il 
résultait  de  la  combinaison  de  l’hydrogène  avec  un  radi- 
cal composé,  le  cyanogène , susceptible  de  se  combiner 
avec  les  métaux,  et  de  former  un  grand  nombre  de  com- 
posés remarquables.  Sans  nous  arrêter  k des  explications 
sor  la  nature  des  composés  que  forme  le  cyanogène,  et  qui 
nous  conduiraient  à des  discussions  entièrement  scientifi- 


ques , nous  nous  occuperons  de  cent  de  ces  composés  qui 
offrent  de  l’intérêt  pour  les  arls. 

Les  combinaisons  du  cyanogène  avec  les  métaux  sont, 
en  général,  très-fadles  à décomposer;  mais  les  cyanures 
doubles  et  les  ferro  et  sulfocyanures  résistent  très-bien  à 
un  grand  nombre  d’actions. 

Nous  avons  déjà  parlé  du  Bleu  de  Prusse  , et  dans  cc 
même  article,  nous  avons  indiqué  les  procédés  pour  la 
préparation  du  ferro-cyanure  de  potassium , au  moyen 
duquel  on  l’obtient  : ce  même  sel  sert  aussi  dans  la  tein- 
ture en  bleu,  et  deux  autres  cyanures  sont  employés  dans 
Jes  laboratoires  de  chimie  ; nous  en  dirons  quelques 
mots. 

Çyanure  de  mercure.  On  fait  bouillir  deux  parties  de 
bon  bleu  de  Prusse  en  poudre  fine,  avec  une  de  peroxyde 
de  mercure  et  huit  d'eau,  jusqu'à  ce  que  le  précipité  soit 
devenu  brun;  on  ajoute  à la  liqueur  flltrée  un  peu  d'oxyde 
de  mercure , pour  précipiter  une  petite  quantité  de  fer 
qu’elle  renferme  et  pour  la  saturer  d’acide  bydrocyani- 
que  ; 00  y fait  passer  un  courant  d’acide  hydrosulfurique, 
jusqu’à  ce  qu’elle  sente  un  peu  l’acide  hydrocyanique  , 
même  après  avoir  été  fortement  agitée;  on  filtre,  00  éva- 
pore; le  cyanure  se  dépose  en  prismes  à bases  carrées, 
quelquefois  transparents,  d’autres  fois  opaques.  Ce  sel  ne 
renferme  pas  d'eau  de  cristallisation,  mais  il  peut  en  con- 
tenir d'interposée  : dans  cc  cas,  lorsqu’on  le  chauffe,  il 
donne  du  cyanogène  mélé  d’acide  hydrocyanique,  tan- 
dis qu’il  ne  fournit  que  du  cyanogène  pur  lorsqu'il  est  sec 
et  bien  neutre. 

On  peut  l’obtenir  aussi,  en  distillant  à siccité  un  mélange 
de  15  parties  de  ferro-cyanurc  de  potassium  en  poudre, 
avec  13  d'acide  sulfurique  concentré  et  100  d'eau,  et 
recevant  le  produit  dans  un  vase  contenant  30  parties 
d’eau  : on  traite  par  une  partie  de  la  liqueur  16  portion* 
de  peroxyde  de  mercure  en  poudre , et  on  ajoute  à la  fin 
le  restant  de  l’acide  distillé;  on  obtient  19  de  cyanure  do 
mercure,  et  5 de  bleu  de  Prusse  pur. 

Ferro-cyanure  rouge  de  potassium.  On  fait  passer 
un  couraut  de  chlore  dans  une  dissolution  de  fcrro-cya- 
nure  tant  que  la  liqueur  précipite  les  sels  de  peroxyde  de 
fer . en  l’agitant  continuellement;  à ce  point , de  verdâtre 
qu’elle  était,  elle  passe  au  rouge  ; on  filtre,  on  évapore; 
par  refroidissement,  il  s'y  forme  des  cristaux  jaunes,  ayant 
assez  fortement  l’apparence  métallique  ; en  les  redissol- 
vant et  faisant  cristalliser  de  nouveau,  on  obtient  des  cris- 
taux d’un  beau  rouge  de  rubis. 

Sulfo-cyanure  de  potassium.  On  chauffe  dans  un  vase 
de  verre  du  ferro-cyanure  de  potassium  , avec  la  moitié 
de  son  poids  de  soufre,  jusqu’à  ce  que  la  masse  soit  entiè- 
rement fondue.  On  dissout  dans  l'eau  et  on  filtre;  on  mélo 
à la  liqueur  du  carbonate  de  potasse;  on  évapore  à siccité, 
et  on  traite  par  l’alcool , qui  dissout  seulement  le  sulfo- 
cyanure.  Ce  sel  cristallise  par  évaporation. 

H.  Gaultier  de  Clacrrt. 

cylindres  broyeurs.  F.  Préparation  des  jurerais. 

CT ■ RARES.  V.  TaR-TARS. 


D 


dallage  , dalle.  (Construction.)  On  appelle  dallage 
le  recouvrement  du  sol  d’une  cour  ou  d’un  intérieur , au 
Doyen  de  dalles  ou  pierres  débitées  k une  épaisseur  peu 
DCTIOSRAIRE  DI  L’iSDUSTRIÏ.  T.  11. 


considérable  et  à peu  près  uniforme , ordinairement  au 
moyen  du  sciage  , ou , pour  certaines  espèces  de  pierres , 
au  moyeu  d’une  simple  refenle, 
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118  DAMASQUINER. 


Une  qualité  de  fiebre  suffisamment  dure  pour  résister 
au  frottement,  cl  qui  ne  soit  pas  susceptible  d'être  détruite 
par  l'eau  ou  l'humidité,  est  indispensable  pour  cet  usage. 
Pour  les  natures  do  pierre  qui  affectent  un  lit  de  carrières 
(Voy.  Appareil)  , le  sciage  ou  la  refente  doivent  néces- 
sairement être  faits  suivant  la  direction  de  ce  lit.  Les 
joints  de  réunion  (Poy.  Appareil)  doivent  être  établis, 
soit  suivant  la  forme  naturelle  des  pierres  s'il  s'agit  de  dal- 
lages peu  recherchés;  soit,  dans  le  cas  contraire,  de  fa- 
çon à donner  A ces  pierres  des  formes  plus  ou  moins  ré- 
gulières. Enfin,  la  pose  doit  être  faite  avec  des  soins 
particuliers  et  de  façon  surtout  qu'il  ne  reste  pas  sous  Icj 
dalles  de  vides  qui  puissent  les  exposer  à être  brisées  sous 
les  efforts  qu'elles  seraient  destinées  à recevoir. 

On  emploie  quelquefois  des  dalles  en  forte  de  fer  ; 
et , ordinairement,  pour  empêcher  que  le  frottement  les 
rende  trop  glissantes,  leur  face  supérieure  est  gravée  de 
stries  ou  cannelures;  mais  ce  n’est  que  dan*  quelques 
cas  particuliers  qu’on  fait  usage  de  ces  dalles,  et  princi- 
palement quand  on  ne  peut  disposer  que  d'une  faible  épais- 
seur, ccs  dalles  revenant  toujours  à un  prix  beaucoup  plus 
élevé  que  celles  en  pierre,  ainsi  qu'on  pourra  en  juger 
par  les  aperçus  que  présente  le  tableau  suivant  : 


Tableau  comparatif  du  prix  approximatif  de  dallages 
de  diverses  natures , à Paris. 


irtuiavi,  il 
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Pierre  dure  de  bonne  qualité  , 

51/2 

2 

10  fr. 

des  environs  de  Paris. 

fil 

4 

15 

Lave  d’Auvergne , semblable 
à celle  qu’on  emploie  pour  les 

51/2 

I11 

16 

trottoirs  de  Paris. 

Granit  de  Normandie  , aussi 

11 

25 

employé  pour  ces  trottoirs. 

Fonte  de  fer. 

11/3 

1/2 

55 

La  disproportion  sorait  encore  plus  forte  hors  de  Paris, 
les  dalles  en  pierre  ne  pouvant  qu'jr  être  moins  chères,  et 
presque  toujours  même  beaucoup  moins , tandis  que  le 
prix  des  dalles  en  foute  ne  peut  beaucoup  varier. 

On  se  sert  aussi  de  dalles  en  pierre , soit  pour  couvrir 
le  dessus  des  bcrs  d’appui  ou  autres  {Poy.  Cmaferor)  , 
soit  pour  revêtir  le  pied  des  murs  en  forme  de  soubassc‘ 
ment . Golrlier. 

DAMAGE,  DAME,  DEMOISELLE  OU  DEMOISELLE.  {COI I- 

struction.)  On  entend  par  damage  l’action  de  damer, 
c'csl-à-dirc  de  pilonner,  de  tasser  des  terres  employées 
en  remblai  pour  éviter  qu’elles  ne  tassent  après  le  nivelle- 
ment du  sol;  ou  l'exécution  des  dallages,  pavages,  etc. 

Cette  opération  demande  à être  faite  avec  beaucoup  de 
soin , par  couches  ou  lits  successifs  de  peu  d’épaisseur 
(environ  16  centièmes  ou  6 pouces),  en  piétinant  la  terre 
et  en  la  frappant  avec  un  pilon  en  bois  pesant  à peu  près 
20  kilograin.  (10  livres). 

Oii  dame  aussi  les  gros  pavés  afin  d’en  assurer  la  stabi- 
lité, et  l'on  sc  sert  ordinairement  à ccl  effet  d’un  pilon 


en  bois  d’environ  1 mètre  50  centimètres  ( 4 pieds  ) de 
hauteur,  et  16  centimètres  (6  pouces)  de  diamètre,  plus 
ou  moius  chargé  de  A''1  par  en  bas  cl  pesant  de  20  à 40  ki- 
logrammes environ, qu’on  manie  au  moyen  de  deux  antes 
à peu  près  en  demi-cercle  , et  auquel  on  donne  le  nom  de 
dame , damoisclle  ou  demoiselle. 

Voir  au  surplus  Pavage , Terrasse,  etc. 

Gourliib. 

dama s.  ( Métallurgie .)  Acier  sur  lequel  on  distingue  des 
dessins  moirés,  jaspés , fibreux,  tourbillonnes,  {y.  Acier.) 

damasqcineb.  ( Technologie.  ) Tracer  sur  des  lames 
d'armes  ou  de  couteaux  des  linéaments  en  or  et  en  argent, 
imitant  le  dessin  des  damas.  Telle  est  la  définition  géné- 
rale de  ce  mot.  Mais  l'art  du  dainasquineur  ne  s'est  pas 
renfermé  dans  ccs  limites  étroites  : il  s'est  étendu  à toutes 
sortes  de  gravures,  de  ciselures  et  d'ornements  destinés  â 
relever  le  prix  des  lames  riches  sur  lesquelles  l’or,  l'argent, 
l’azur,  ont  brillé  dans  des  dessins  étudiés  d'armoiries,  de 
devises  et  d'emblèmes.  I)e  nos  jours,  les  armes  sont  moins 
ornées,  parce  qu’elles  ne  sont  plus  le  caprice  du  riche. 
Dans  notre  siècle  positif,  la  qualité  seule  fixe  l’attention; 
et  si  l'on  voit  encore  quelques  fusils  de  prix , on  n'accorde 
ce  prix  élevé  qu'à  leur  bonté  supposée , bien  plus  qu’aux 
ornements  qui  les  décorent.  Il  serait  donc  hors  de  saison 
d’cnlreprcudre  une  description  détaillée  d'une  opération 
que  fort  peu  de  nos  lecteurs  seront  tentés  de  répéter  ja- 
mais. Cependant  nous  devons  en  donner  quelque  aperçu, 
ne  fùt-cc  que  pour  satisfaire  une  curiosité  légitime. 

S’il  s'agit  de  damasquiner  une  lame  quelconque,  ou  des 
planches  d'acier  devant  servir  à des  usages  particuliers , 
tels  que  garnitures  de  manche , anses , etc.,  il  faut  entre- 
prendre ce  travail  avant  la  mise  en  place  de  l’objet.  Sup- 
posons qu’il  s’agisse  d'une  lame  de  sabre  : après  qu’elle 
aura  reçu  un  poli  préparatoire,  avant  qu’elle  soit  trempée, 
on  la  mettra  sur  un  feu  doux  pour  la  faire  bleuir.  Si  l'ar- 
tiste qui  veut  damasquiner  est  habite  graveur , U se  con- 
tentera de  cette  opération.  S’il  n'a  pas  une  main  légère, 
s’il  ne  grave  pas  à main  levée , comme  cela  se  rencontre 
souvent  dans  l'orfèvrerie,  il  étendra  sur  la  lame  chaude 
une  composition  faite  avec  45  grammes  ( I once  1/2)  de 
cire  vierge,  30  grammes  (1  once)  de  mastic  en  larmes  et 
autant  de  spath  calciné,  broyé  bien  fin.  On  commence  par 
faire  fondre  la  cire;  on  saupoudre  avec  le  mastic  bien 
broyé,  qu’on  mélange  peu  à peu  en  remuant  le  tout. 
Quand  ces  deux  matières  sont  bien  mélangées , en  les  te- 
nant toujours  sur  un  feu  doux  et  les  agitant  sans  cesse , on 
met  le  spath  peu  à peu  et  en  le  mélangeant  bien.  C’est  avec 
des  rouleaux  de  cette  pâte  qui  se  durcissent  lorsqu'ils  sont 
refroidis,  qu'on  frotte  sur  la  lame  à l'endroit  où  l'on  veut 
faire  des  damasquinures;  puis  on  noircit  la  lame  à la  fu- 
mée d'une  lampe  ou  d'une  chandelle.  C’est  sur  celle  partie 
noire  qu'on  dessine  avec  une  pointe  obtuse  d’acier  trempé 
bien  dur,  en  ayant  soin  d'appuyer  assez  pour  que  le  dessin 
traverse  la  couche  de  composition  et  découvre  l’acier.  On 
fait  alors,  avec  la  même  composition  ramollie  au  feu  , un 
petit  encadrement  haut  de  7 millimètres  (3  lignes  environ) , 
autour  de  la  place  dessinée,  et  l’on  verse,  dans  le  bassin 
que  forme  cet  encadrement , de  l'acide  nitrique  étendu 
d’eau  et  ramené  à 25  degrés,  mélangé  avec  un  peu  de  vi- 
naigre et  de  sel  de  cuisine  : on  laisse  l'acide  mordre  dans 
le  métal.  Lorsqu'il  a produit  son  effet,  on  le  remplace  par 
une  nouvelle  addition  d'acide,  si  on  juge  que  les  traits  ne 
sont  pas  assez  profonds  ; mais  ordinairement  une  seule 


Digitized  by  Google 


DÀNA1DE.  119 


mise  suffit  : les  traits  sont  assez  profonds  alors  pour  ne 
point  redouter  de  faire  des  échappées.  On  renverse  l’a- 
cide, on  étend  celui  qui  reste  avec  de  l’eau,  on  fait 
chauffer  la  lame  pour  en  ôter  la  composition,  on  l'essuie 
bien , et  dans  cet  état  elle  est  préparée  à recevoir  l’action 
du  burin. 

Si,  comme  nous  venons  de  le  dire,  l’artiste  est  sûr  de  sa 
main , il  s'épargne  toute  cette  préparation  : après  avoir 
coloré  l’acier,  soit  par  le  feu,  soit  en  le  frottant  avec  une 
corne  lorsqu'il  est  très-chaud , soit  même  en  le  recouvrant 
d’une  couche  de  cire  et  de  noir  de  fumée , il  fait  son  dessin 
avec  la  pointe  dont  nous  venons  de  parler  , qui  raye  assez 
profondément  pour  qu’un  burin  habile  retrouve  les  cou- 
tours. 

Qu’on  ait  agi  de  l’une  ou  de  l’autre  manière,  l’opération 
suivante  est  la  même  dans  les  deux  cas. 

L’artiste,  armé  d’un  burin  plat,  affûté  court,  mais  tris- 
vif,  commence  à inciser  l'acier  de  la  lame,  en  faisant  pé- 
nétrer son  burin  le  plus  profondément  possible;  car  la 
profondeur  du  trait  doit  presque  égaler  le  diamètre  du  fil 
d'or  ou  d’argent  qui  doit  ensuite  y être  inséré  au  fur  et  à 
mesure  qu’il  coupe  le  métal  ; cl  sans  attendre  que  tout  le 
dessin  soit  achevé , il  introduit  dans  le  trait  le  fil  de  métal 
et  l’y  fait  tenir  en  le  poussant  avec  un  instrument  presque 
tranchant  et  arrondi  vers  la  pointe  qu'il  nomme  repous- 
soir; puis,  avec  ce  même  instrument,  ou  un  autre  qui  lui 
ressemble  et  qui  sc  nomme  maltoir,  il  refoule  sur  le  fil 
inséré  les  bavures  qui  sc  sont  levées  tors  du  passage  du 
burin.  De  cette  manière  il  emprisonne  le  fil  de  métal  dans 
l'acier.  Il  recommence  alors  à se  servir  de  son  burin,  et 
ainsi  de  suite  , jusqu’à  ce  que  le  dessin  soit  achevé. 

S'il  veut  conserver  en  relief  le  fil  de  métal,  il  se  contente, 
avec  un  maltoir  dont  le  bout  présente  une  ladite  raiuurc 
et  qu'il  met  à cheval  sur  le  fil,  de  le  brunir  et  de  le  lisser; 
mais  le  plus  souvent , on  veut  que  la  damasquinurc  af- 
fleure; alors,  soit  avec  une  lime  douce,  soit  avec  une 
pierre  à polir,  il  enlève  toute  la  saillie  du  fil.  Après  quoi 
il  ne  s’agit  plus  que  de  donner  le  dernier  poli  à l'ensemble, 
et  de  mettre  la  lame  au  feu  pour  la  bleuir,  s'il  s’agit  de 
lui  donner  celle  couleur  qui  rend  plus  visibles  les  linéa- 
ments de  la  damasquinure. 

Tel  est,  en  gros , l’opération  du  damasquineur  ; nous 
disons  en  gros , car  dans  la  description  de  l’exercice  d’un 
talent  qui  demande  un  long  apprentissage , nous  avons  dû 
nécessairement  passer  beaucoup  de  choses  sous  silence  ; 
nous  espérons  cependant  que,  d’après  le  peu  que  nous  en 
avons  dit,  on  prendra  une  idée  suffisante  de  ce  travail 
difficile.  Paoliti  Desoujeaux. 

baraYbc.  [Arts  mécaniques.)  Cet  appareil,  dû  à 
M.  Manoury  d'Ectot , peut  être  considéré  comme  appar- 
tenant aux  roues  hydrauliques  du  genre  de  celles  dites  à 
réaction.  Il  produisit  une  grande  sensation  dans  le  monde 
savant  au  moment  où  l’inventeur  le  fil  connaître;  mais, 
sans  prétendre  qu'il  n’a  jamais  reçu  d’application  indus- 
trielle, nous  n'en  connaissons  aucun  exemple,  quelques  re- 
cherches que  nous  ayons  faites  à ce  sujet.  Nous  pensons 
toutefois  que  l'industrie  pourrait  en  tirer  un  grand  parti, 
tant  à cause  de  sa  simplicité  que  parce  que  la  danaldc  est, 
parmi  les  machines  hydrauliques , une  de  celles  qui  don- 
nent le  plus  grand  maximum  d'effet. 

La  partie  principale  de  celte  machine  consiste  en  une 
cuve  de  fer-blanc,  aussi  haute  que  large  et  dont  le  fond 
est  percé , au  milieu , d’un  trou  circulaire  à travers  lequel 


passe  un  axe  vertical  en  fer  qui  ne  bouche  pas  entièrement 
le  trou,  mais  laisse  autour  de  lui  un  anneau  à jour,  par 
où  s'échappe  l'eau  à mesure  qu'elle  afflue  dans  la  cuvo. 
L’axe  tourne  avec  la  cuve  sur  un  pivot  et  est  retenu  en 
haut  par  un  collier. 

>1.  Manoury  a eu  pour  but  de  transmettre  tout  entière 
aux  parties  solides  de  la  machine  , la  quantité  quelconque 
de  force  vive  duc  à l’eau  affluant  par  le  haut  dans  la  cuve, 
pour  être  employée  ensuite  par  l’appareil  lui-méme  à pro- 
duire un  effet  utile , qui  ne  soit  diminué  que  de  la  petite 
quantité  absolument  nécessaire  à l'eau  pour  s'échapper  par 
l’orifice  du  fond. 

Voici  comment  il  y est  parvenu:  A l’axe  vertical  est  fixé 
un  tambour  également  de  fer-blanc , concentrique  à la 
cuve  et  fermé  aux  deux  bouts.  Ce  tambour , qui  tourne 
avec  la  cuve , en  remplit  presque  toute  la  capacité , et  no 
laisse  entre  sa  paroi  et  celle  de  la  cuvo  qu’un  inlorvallc  de 
quatre  à cinq  centimètres.  Ce  vide  s'étend  également 
entre  le  fond  de  la  cuve  et  celui  du  tambour,  qui  toutefois 
sont  plus  rapprochés  l'un  de  l'autre.  Entre  ces  deux  fonds 
se  trouvent  disposées  plusieurs  cloisons  qui  les  réunissent, 
et  qui  sont  dirigées  comme  les  rayons  d’un  cercle  , depuis 
la  circonférence  jusqu'au  bord  de  l'orifice  annulaire  du 
fond  de  la  cuve. 

L’eau  arrive  entre  les  deux  circonférences  du  tambour 
et  de  la  cuve,  au  moyen  d'un  ou  plusieurs  tuyaux  qui 
communiquent  avec  un  réservoir  supérieur.  Le  bas  de  ces 
tuyaux  répond  au  niveau  de  l’eau  dans  la  cuve,  où  ils  sont 
recourbés  pour  que  l’eau  s'écoule  horizontalement  et  tan- 
gcnliflllcment  à la  circonférence  moyenne  entre  celle  de 
la  cuve  et  celle  du  tambour.  La  vitesse  acquise  par  l’eau 
dans  la  chute  depuis  le  réservoir  supérieur,  fait  prendre 
à la  machine,  autour  de  son  axe , un  mouvement  qui , en 
théorie,  s'accélérerait  peu  à peu,  jusqu’à  ce  que  la  vitesse 
de  la  machine  fût  la  même  que  celle  de  l’eau  qui  vient  du 
réservoir,  de  mauière  qu'il  n’y  eût  plus  de  choc  sensible 
entre  l'eau  affluente  cl  celle  qui  est  contenue  dans  la  ma- 
chine. 

Ce  mouvement  circulaire  imprime  à la  masse  d’eau 
comprise  entre  les  deux  surfaces  cylindriques  du  tambour 
et  de  la  cuve,  une  force  centrifuge  avec  laquelle  elle  presse, 
de  dedans  en  dehors , les  parois  de  la  cuve.  Cette  force 
centrifuge  agit  également  sur  la  portion  d’eau  comprise 
entre  le  fond  du  tambour  et  celui  de  la  cuve,  mais  avec 
une  intensité  décroissante  de  la  circonférence  au  centre. 

La  masse  de  l'eau  est  donc  animée  de  deux  forces  op- 
posées l’une  à l’antre  : la  pesanteur  et  la  force  centrifuge. 
La  première  tend  à faire  sortir  l’eau  par  l’orifice  annu- 
laire du  fond  de  la  cuve  ; la  seconde  tend  au  contraire  à 
l’en  écarter  ; à ccs  deux  forces  s’en  joint  une  troisième , le 
frottement,  qui,  dans  les  machines  ordinaires,  diminue 
l’effet  utile  indiqué  par  la  théorie , en  absorbant  souvent 
une  portion  considérable  de  la  force  vive  , et  qui , dans 
celle-ci , tourne  au  profit  de  la  machine  ; car  on  conçoit 
que  l'effet  serait  nul  saus  le  frottement  qui  s'exerce  tan- 
gcntiellemenf  aux  parois  de  la  cuvo  et  du  tambour  dans 
le  sens  de  leur  mouvement  ; alors  l’eau  seule  prendrait 
un  mouvement  de  rotation  et  n’cntralucrail  point  la  ma- 
chine avec  elle. 

De  la  combinaison  de  ces  trois  forces , il  doit  résulter 
un  écoulement  plus  ou  moins  rapide  par  l’orifice  annu- 
laire du  fond  de  la  cuve  ; et,  moins  il  restera  de  fore® 
vive  à Tcau  eu  sortant,  plus  il  y en  aura  d’employée  à foire 
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tourner  ta  machine  , et  par  conséquent  à produire  l’effet 
auquel  elle  sera  destinée. 

La  cause  motrice  est  le  poids  de  l’eau  écoulée,  multipliée 
par  la  hauteur  du  niveau  supérieur  du  réservoir  au-des- 
sus du  fond  de  la  cuve,  et  l’effet  utile  est  ce  même  produit , 
moins  la  moitié  de  la  force  vive  conservée  A l’eau  qui  s’é- 
coule par  l’orifice  annulaire. 

Pour  faire  produire  à la  danaîdc  le  plus  grand  effet 
possible,  il  faudra  donner  A la  cuve  une  hauteur  plus 
grande  que  la  moitié  de  la  hauteur  de  la  chute,  de  ma- 
nière que  la  moitié  de  celle  hauteur  soit  parcourue  par 
l’eau  en  descendant  dans  les  tuyaux,  et  que  l’autre  moi- 
tié soit  égale  A la  hauteur  à laquelle  l’eau  est  maintenue 
dans  la  cuve  par  la  force  centrifuge. 

Cet  article  est  extrait,  en  grande  partie,  d’un  rapport 
fait  par  Carnot  A l'Institut.  Pans  les  expériences  faites 
alors  par  la  commission,  on  a trouvé  que  l'effet  utile  était 
constamment  supérieur  aux  sept  dixièmes  de  la  force  mo- 
trice, et  qu’il  approchait  ordinairement  des  75  centièmes 
de  cette  force,  même  sans  défalquer  le  frottement  des 
poulies  et  la  roideur  des  cordes  employées  pour  ces 
expériences. 

Voici  la  liste  des  ouvrages  qu'on  peut  consulter  sur  la 
danafdc  : 

JomstL  des  Mines,  tome  XXXIV,  psgc  xi3;  Rapport  de 

Carnot. 

AsN«tM  or  CiimiR  rt  dc  piTsiQDR,  tome  VIII , page  3o3. 

Dictionnaihr  dm  Dwcoctrrtm,  loin.  IV,  psgc  388. 

Monitkvh,  année  »8i3,  page  843. 

BoquiLLO*. 

dé.  ( Construction .)  Assise  en  pierres , ordinairement 
de  forme  à peu  près  cubique,  ayant  quelquefois  scs 
parements  légèrement  en  talus  pour  obtenir  plus  de  sta- 
bilité, et  les  angles  de  ces  parements  abattus  en  pan  coupé 
pour  moins  gêner  la  circulation,  et  qu’on  place  sous  un 
poteau  en  bois  afin  de  préserver  le  pied  de  l’humidité  du 
sol , ou  même  sous  un  pilier  en  pierre  ou  de  maçonnerie, 
moellons,  briques , etc. 

On  voit,  par  ce  qui  précède,  qu’un  dé  doit  toujours 
être  établi  en  pierre  suffisamment  dure  et  susceptible  de 
résister  A la  charge  et  aux  chocs , comme  aussi  à l’hu- 
midité. GocnuEK. 

débardeurs,  (Hygiène.)  On  désigne,  A Paris,  parce 
mot,  les  ouvriers  occupés  A extraire  de  l’eau  les  bois 
arrivés  par  trains  ou  radeaux,  et  ceux  qui  déchirent  les 
bateaux  servant  au  transport  des  marchandises  provenant 
de  l'Allicr  et  de  la  Haute-Loire.  Quelques  mots  suffiront 
pour  faire  comprendre  l’importance  de  cette  industrie. 

Le  nombre  des  trains  qui  arriveut  A Paris  dans  le  cou- 
rant d’une  année  est  de  six  mille  six  cents  ; sur  ce  nom- 
bre quatre  mille  cinq  cents  n'amèneut  que  du  bois  de 
chauffage , cl  deux  mille  ccnt , des  bois  de  charpente  et  de 
construction.  La  masse  du  bois  de  chauffage  transporté 
à Paris  par  les  quatre  mille  cinq  cents  trains,  représente 
la  masse  énorme  de  huit  cent  dix  mille  stères  ou  mètres 
cubes.  Tous  ces  bois  soûl  fournis  par  les  affluents  de  la 
Seine  et  de  la  Marne. 

Les  bateaux  déchirés  tous  les  ans  à Paris  varient , pour 
leur  nombre , de  trois  A quatre  mille.  Pour  expliquer 
celle  quantité  , en  apparence  extraordinaire  , de  bateaux 
mis  tous  les  ans  hors  de  service,  Il  suffit  de  dire  que  la 
Haute-Loire  cl  l’Ailier  étant  pour  ainsi  dire  impraticables 


pour  les  bateaux  qu’on  voudrait  remonter,  on  s’est  bien 
gardé  de  donner  A ces  bateaux  , qui  ne  font  jamais  qu’un 
voyage,  la  solidité  ^qui  est  particulière  à ceux  qui  navi- 
guent sur  la  Seine-Inférieure  : l'économie  la  plus  grande 
préside  à leur  construction  : les  planches  qui  les  compo- 
sent, réunies  par  de  simples  chevilles , ne  sont  pas  altérées, 
et  par  conséquent  peuvent  être  livrées  au  commerce 
comme  du  bois  neuf,  qu’elles  remplacent  dans  une  mul- 
titude de  circonstances  : on  pourrait  dire  de  ces  bateaux  , 
qu'ils  ne  sont  que  du  bois  de  construction  amené  1 Paris 
d’une  distance  de  quatre-vingts  à cent  lieues,  mais  dis- 
posé de  telle  manière , qu'il  charrie  et  entraîne  avec 
lui  des  marchandises  d’une  valeur  bien  supérieure  A 
la  sienne,  et  qu'on  ne  pourrait  pas  amener  à Paris,  avec 
quelque  avantage,  sans  ce  mode  particulier  de  trans- 
port. 

Pour  déchirer  ces  bateaux  et  extraire  ces  bois  de  la 
rivière,  il  faut  de  toute  nécessité  que  les  ouvriers  restent 
dans  l’eau  jusqu’au  haut  des  cuisses , ce  qui , joint  à la 
pesanteur  des  objets  qu'ils  manient  [1]  , rend  leur  métier 
un  des  plus  rudes  et  des  plus  pénibles  qui  existent. 

On  a cru  pendant  longtemps  que  ce  séjour  habituel  des 
extrémités  inférieures  dans  l’eau  sale  devait  procurer 
aux  débardeurs  des  maladies  nombreuses  : on  en  verra  la 
nomenclature  daus  les  traités  de  tous  ceux  qui  se  sont 
occupés  des  maladies  des  artisans;  aussi,  à différentes 
époques  et  jusque  dans  ccs  derniers  temps , a-t-on  pro- 
posé des  prix  pour  la  confection  de  moyens  mécaniques, 
capables  de  remplacer  les  bras  des  hommes  dans  ces  sor- 
tes de  travaux;  mais  la  question  est  restée  jusqu’ici  sans 
réponse , et  plus  de  six  cents  ouvriers  restent  occupés  A 
ccs  travaux  pendant  la  majeure  partie  de  l'année. 

Les  recherches  auxquelles  nous  nous  sommes  livré  sur 
le  sort  de  cette  classe  d’ouvriers  , démontrent  que  la  plu- 
part des  maladies  attribuées  aux  débardeurs  ne  sont  que 
des  suppositions  , et  que  , si  la  profession  de  ces  hommes 
est  une  des  plus  pénibles,  clic  peut  être  rangée  dans  la 
classe  des  moins  insalubres  : ceci  tient  A l’élévation  des 
salaires  qui  permet  à ccs  ouvriers  de  se  donner  en  abon- 
dance du  viu,  du  café,  et  une  nourriture  substantielle. 
Que  ne  pouvons-nous  exposer  ici  l'inBuence  de  cette  nour- 
riture sur  la  conservation  de  la  santé  des  ouvriers  ! nous 
en  avons  dit  quelque  choie  A l’article  Aubents,  auquel 
nous  renvoyons. 

Ceux  qui  désireraient  des  détails  plus  étendus  sur  le 
déchirage  des  trains  et  des  bateaux,  ainsi  que  sur  la  santé 
des  débardeurs,  les  trouveront  dans  un  Mémoire  que 
nous  avons  inséré  tome  11  des  Annales  d'hygiène  publi- 
que et  de  médecine  légale.  Parent-Duchatelet. 

débiter,  débitage.  (Arts  manuels.)  Le  premier  de 
ces  mots  a deux  acceptions  dans  le  langage  technique.  La 
moins  usitée  est  celle  où  le  mot  sigoific  faire , produire . 
On  dit  qu’une  machine  ou  un  outil  débite  beaucoup , 
pour  signifier  qu'ils  font  beaucoup  de  bcsogoc,  qu’ils 
avancent  beaucoup  l'ouvrage.  Mais,  généralement,  débiter 
signifie  diviser,  couper  suivant  des  dimensions  données. 
Le  débitage  des  bois  est  l’action  de  les  débiter  suivant  les 
formes  exigées , soit  pour  le  placement  dans  la  compo- 
sition d’un  tout,  soit  suivant  les  besoins  du  commerce. 

[i]  Le  poids  d’un  mètre  cube  de  chêne  rondin  à U sor- 
tie de  l’eau  est  de  5oo  kilogrammes;  exposé  A l’air  pendant 
dix-huit  mois,  H ne  pèse  plus  que  4 kilogrammes. 
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Lorsqu’il  s 'agit  de  tirer  plusieurs  objets,  des  marches  d’es- 
calier, par  exemple,  d’un  bloc  de  pierre,  on  dit  que  le 
bloc  est  débité,  pour  exprimer  qu’il  est  coupé  en  morceaux 
de  dimension , telle  qu’en  leur  faisant  subir  une  opéra- 
tion subséquente,  ils  puissent  contenir  la  matière  néces- 
saire pour  une  marche.  Mieux  une  pièce  est  débitée,  moins 
il  ]r  a de  perte  pour  façonner  ensuite  les  objets  qu’on  doit 
en  tirer  ; l’action  de  débiter , ou  du  moins  de  tracer  le 
débitage,  exige  un  grand  discernement;  aussi  est-ce  tou- 
jours le  maître  ou  le  conducteur  des  travaux  qui  en  est 
chargé.  On  débite  quelquefois,  dans  certains  cas,  avec 
la  hache  ou  d’autres  outils;  mais  plus  généralement,  et 
même  presque  exclusivement , c’est  avec  la  scie  que  celte 
opération  a lieu;  et  dans  quelques  professions,  on  a 
même  des  scies  à ce  destinées , qui  se  nomment  scie*  à 
débiter  : elles  diffèrent  des  autres  scies  en  ce  qu’elles  ont 
plus  de  voie,  que  les  denlf  en  sont  plus  écartées,  et  qu'elles 
sont,  dans  leur  ensemble,  disposées  plutôt  pour  avancer 
promptement  que  pour  couper  régulièrement. 

Nous  venons  de  dire  que  l’action  de  débiter  exigeait  des 
connaissances  étendues  : cela  se  concevra  facilement  si 
on  considère  que  pour  débiter  un  bloc  et  y trouver  un  plus 
grand  nombre  d'objets  de  dimension  fixe,  il  faut  le  re- 
tourner en  tous  sens  , non-seulement  pour  juger  par  une 
opération  de  la  pensée  par  combien  de  lignes  il  peut  être 
traversé  le  plus  avantageusement , mais  encore  pour  re- 
connaître les  défauts,  les  flacbcs , les  gerces  qu’il  s’agit 
d’éviter  ; d’une  autre  part , il  faut  bien  connaître  la  ma- 
tière dont  il  est  composé.  S’il  s’agit  d’une  pierre,  il  faut 
avoir  égard  à la  literie,  à la  densité,  au  gisement  : de 
celte  première  opération  dépend  le  succès  des  opérations 
subséquentes.  S’il  s’agit  d’une  bille  de  bois , il  y a de 
même  une  foule  de  considérations  qui  ne  doivent  point 
être  négligées  relativement  au  fil , à l’aubier,  à la 
maille  , etc.  Il  ne  faut  pas  compter  qu’on  aura  toujours  à 
débiter  en  cubes  ou  en  parallélipipèdes  : s’il  s'agit  d'ivoire, 
de  nacre,  d’écaille,  d’autres  circonstances  exigent  d'au- 
tres prévisions. 

On  conçoit  qu’il  nous  est  impossible  de  donner  des  rè- 
gles fixes  pour  un  art  qui  consiste  à n’en  suivre  aucune, 
dont  l'application  veut  le  coup  d’œil,  le  jugement, 
l'improvisation,  l’à-propos.  Nous  allons  donner  quel- 
ques exemples  du  grand  art  du  débitage,  moins  dans 
l’espoir  qu’ils  feront  qu’on  pourra  débiter  après  les  avoir 
lus,  que  dans  celui  de  faire  comprendre  que  celui  qui  n’a 
ni  tact,  ni  sentiment,  fûl-il  d’ailleurs  un  ouvrier  exécu- 
tant dans  la  perfection , ne  saura  jamais  débiter  avec 
avantage. 

Supposons  d’abord  qu’il  s'agisse  de  trouver  dans  un 
tronçon  d'ivoire  deux  disques  d’une  épaisseur  et  d’un  dia- 
mètre déterminés , et  que  ce  tronçon  soit  gercé , comme 
cela  se  rencontre  souvent,  du  centre  à la  circonférence  ‘ 


, (voy.  fig.  331),  si  l’on  ne  tient  pas  Fig.  331. 
à ce  que  les  disques  soient  pris  en 
fil  debout  f il  sera  encore  possible 
de  les  trouver  dans  ce  morceau  dé- 
fectueux : en  effet,  la  partie  infé- 
rieure de  ce  rondin,  en  dessous  de 
la  ponctuée  a bf  pourrait  seule 
fournir  un  disque.  D’une  autre  part, 
ai  on  débitait  en  suivant  le 
tre  c d,  on  n’obtiendrait  également 
qu’un  disque  ; mais,  dans  ce  cas,  le 
débitage  serait  plus  avantageux  que 
celui  qui  serait  le  résultat  delà  sec- 
tion par  la  ligne  a b;  car , dans  ce 
premier  cas,  la  partie  supérieure  a b fournirait  un  disque 
gercé  qui  ne  serait  utile  à rien , et  la  partie  perdue  serait 
de  cinquante  pour  cent.  En  passant  par  crfon  obtiendra 
de  même  un  disque  et  de  plus  deux  segments  c e et  ed 
qui  pourront  être  utilisés  ; enfin,  si  l’on  fait  passer  le  pre- 
mier trait  de  scie  par  ef,  on  aura  encore  moins  de  perte, 
car  on  obtiendra  les  deux  disques  sains,  puisque  dans 
chacun  des  hémisphères  fee  et  edf  on  pourra  , au  moyen 
des  coupures  gi,  gh}  hjt  ijf  trouver  des  carrés  dans  les- 
quels seront  inscrits  les  jdlsques  cherchés , et  alors  on 
aura  peu  de  perte , puisque  l’aubier  ou  les  croûtes  entre- 
ront, pour  la  majeure  partie,  dans  les  déchets,  tandis  qu’en 
suivant  le  premier  trait  nOt  on  aurait  ru  perle  de  moitié, 
non  compris  les  déchets  de  croûte  et  d’aubier. 


siuire  exempte,  i.orsqu  il  s agit  de  débiter  des  pièces 
chantournées, il  faut  presque  toujours  y apporter  beaucoup 
d’attention;  cardans  la  charpenterie,  la  menuiserie  et 
quelques  autres  professions,  la  situation  du  fil  du  bois  est 
très-importante.  Si  ce  fil  est  en  travers,  ce  qu’on  nomme 
bois  tranché , è l’endroit  des  assemblages,  il  n’y  aura  au- 
cune force  dans  les  tenons,  et  alors  ils  seront  facilement 
rompus  : ce  qui  fera  qu’on  aura  mis  en  pure  perte  de  la 
force  aux  pièces  assemblées.  Quand  on  est  contraint  de 
renoncer  au  droit  fil,  qui  est  le  maximum  de  la  force  , et 
qu’on  est  obligé  de  l’incliner  plus  ou  moins  , il  faut  faire 
les  pièces  d'autant  plus  faibles  que  le  fil  est  incliné  dans  le 
tenon.  Quand  on  débite  des  jantes  plein  cintre,  coramcen 
a y fig.  532,  on  coupe  les  bouts  tirés  au  centre,  et  on 
Ftg.ZZ 2.  assemble  avec  des  tenons 

J de  droit  fil  rapportés  dans 
J les  deux  courbes.  On  con- 
j coil  qu'en  débitant  de  celle 
b manière,  on  ne  perd  qu’une 
I jante  sur  toute  la  largeur 
I du  morceau  ; ainsi,  plus  le 
f morreauest large, moins  on 
* éprouvera  proportionnelle- 
ment  de  perte.  Il  en  est  de  même,  à cet  égard,  des  cour- 


Fig.  333. 


bes  b et  e de  la  même  figure.  Ce  qui  distingue  ces  courbes 
de  la  courbe  a dont  il  vient  d’être  question,  c'est  que,  dans 
celle  b,  tes  tenon»  réservés  sont  eu  bois  tranché , tandis 
que,  dans  celle  c}  ils  sont  eu  bois  de  01,  devant  entrer  dans 


un  bois  de  fil.  Dans  ce  cas,  l’épaulement  inférieur  se  trou- 
vant être  de  bois  tranché,  ce  n’est  pas  ainsi  qu'on  débile 
ordinairement  lorsqu'on  veut  obtenir  des  tenons  de  fil, 
mais  bien  plutôt  en  inclinant  les  patrons  ; ainsi  qu’on  lo 
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volt  en  d , mémo  fleure.  Alors  on  cnlère  le  tenon  du  côté 
de  fil,  et  on  perce  la  mortaise  dans  le  bout  opposé  oit  se 
trouve  le  bols  tranché. 

Quant  la  courbe  est  allongée  et  que  le  morceau  de  bois 
est  étroit,  on  débile  en  entre-coupe,  ainsi  qu’il  est  repré- 
senté par  la  (Ig.  335*  Alors  les  assemblages  se  font  à 
tenons,  A clef,  en  bois  de  fil  et  rapportés.  Sile  morceau  est 
peu  long  et  suffisamment  large,  on  débite,  en  bout  de  fil, 
l’autre  bois  tranché,  ap-  Fig.  334. 

prochant  comme  e 
fig.  332.  Il  y a , 
ce  cas,  économie  A 
de  la  sorte , car  l’ei 
coupe  occasionne 
perle  de  bois  assez  considérable;  l'entrecoupe  en  ligue 
droite,  comme  lorsqu’il  s'agit  de  débiter  des  pieds  de  table, 
n’entra! nn  que  peu  de  perte,  et  la  figure  331  fera  de  suite 
comprendre  comment  on  Fig.  335. 

la  pratique. 

Si  la  courbe  est  en 
trompe,  col  de  cygne  ou 
toute  autro  courbe  irré- 
gulière, on  débite  de  ma- 
nière à ce  que  le  bout  faible  soit  en  bois  de  fil  et  le  bout 
fort  en  bois  tranché  : on  réserve  le  tenon  sur  ce  bout  fai- 
ble, et  de  l’autre  bout  ou  assemble  avec  un  tenon  en  clef 
de  fit  rapporté  ; la  fig.  335  fera  comprendre  celte  manière 
de'débiter.  On  a pris  des  bras  de  fauteuil  pour  exemple  : 
les  tenons  de  fil  s'assemblent  dans  les  montants  du  dos- 
sier; les  tenons  en  clef  sur  te  sommet  des  pieds  de  devant. 

Lorsque  la  courbe  est  ondulée,  commo  dans  les  ceintu- 
res de  devant  des  chaises,  des  fauteuils,  etc.,  on  tient  tou- 
jours les  tenons  droit  fil;  et,  dans  ce  cas,  plus  la  planche 
est  large,  moins  on  éprouve  de  perte.  La  figure  330  fera 
comprendre  comment  on  débite  ces  courbes.  La  planche 
Fig.  336.  pourrait  sans 

perte  être  cou- 
pée par  le 
milieu , mais 
nous  l'avons 
dessinée  dou- 
ble pour  faire 
comprendre 

qu’il  est  loisible  d'enlrc-tailler,  lorsque  des  accidents  dans 
le  tissu  ligneux  peuvent  le  rendre  nécessaire  : les  courbes 
a b sont  en  entre-taille.  Ou  nedoit  débiter  ainsi  que  lorsque 
le  madrier  est  peu  large  et  très-long  , sans  cela  il  y aurait 
perte  d'un  quart  en  sus  de  la  perte  obligée;  les  courbes 
C d ne  sont  pas  en  entre-taille,  peu  importe  alors  la  lon- 
gueur du  madrier  à débiter . On  remarquera  que  nous  avons 
réuni  dans  la  mémo  figure  en  a et  b deux  exemples  île 
tenons  à arasement  double , et  en  c d,  deux  exemples  de 
tenons  A arasement  simple. 

Nous  ne  pousserons  pas  plus  loin  nos  exemples  : on  n’en 
finirait  pas  si  l’on  voulait  prévenir  tous  les  cas  de  l'impor- 
tante opération  du  débitage  ; nous  allons  terminer  par 
quelques  conseils  généraux.  Pour  débiter  les  bols  verts,  on 
doit  se  servir  de  scies  A dents  très-écarlées,  affûtées  de 
deux  dents  l’une,  du  même  côté  ; on  doit  donner  beaucoup 
do  voie  et  tenir  les  dents  droites,  en  dent  de  serpent.  Pour 
les  bois  secs  cl  durs , on  prendra  des  scies  à dents  moins 
grosses  et  inclinées,  ayant  peu  de  voie.  Il  faut  que  la  voie 
soit  donnée  également  des  deux  côtés,  sans  quoi  la  scie 


tourne  du  côté  ois  la  voie  est  plus  prononcée , et  l’on  ne 
débite  point  droit,  ce  qui  cause  une  perte  de  temps,  d’ef- 
forts et  de  matière.  11  faut  graisser  souvent  la  scie  lors- 
qu'on débite  du  bols;  Il  faut  la  mouiller  avec  de  l'eau 
lorsqu'on  débite  l'Ivoire , la  nacre,  les  os,  l'albâtre  et  cer- 
taines autres  substances  pulvérulentes. 

Quoique  le  mot  débiter  s'emploie  quelquefois  en  par- 
lant du  bois  coupé  en  travers,  comme  lorsqu’on  dit  qu’un 
bois  a été  débité  en  grume  en  forêt , néanmoins  danssoo 
acception  la  plus  commune,  il  signifie  diviser  en  long, 
suivant  le  fil  ou  suivant  des  courbes  déterminées,  soit  par 
le  tracé,  soit  par  des  patrons  ou  calibres.  Quant  A la  ma- 
nière de  débiter  le  bois  en  planches,  cartels,  solives,  ma- 
driers, nous  renvoyons  A l’article  Bois  et  au  mol  Plancbe. 
Cette  partie  du  débitage  ayant  déjà  été  traitée  dans  plu- 
sieurs lions  ouvrages , il  nous  a paru  moins  indispensable 
de  la  faire  entrer  dans  cet  article  déjà  assez  long. 

Paulin  Desorieaux. 

débiter,  débiteur.  (Commerce.) Ce  «ont  des  termes 
de  comptabilité  commerciale  qui  s'emploient  pour  dési- 
gner les  personnes  ouïes  marchandises  soldées.  Ainsi, 
lorsqu'on  fait  un  payement  à un  correspondant,  à un  ven- 
deur, on  débite  son  compte  du  montant  de  la  somme  qui 
lui  est  payée  ; dans  le  cas  contraire , on  le  crédite.  Voyez 
Comptabilité. 

déblais,  y.  Terrasse. 

débouchés.  {Économie politique.  Commerce.)  On  ap- 
pelle débouchés  les  lieux  où  les  produits  do  l'industrie 
peuvent  être  facilement  et  avantageusement  écoules.  Ces 
lieux  sont  quelquefois  très-éloignés  ou  très-rapproebés  des 
centres  de  production  ; ils  peuvent  se  trouver  dans  le  pays 
même  de  la  fabrication  des  produits  ou  dans  des  régions 
qui  en  sont  séparées  par  de  grandes  distances  : on  les  dé- 
signe alors  sous  le  nom  de  marché  national  ou  de  marché 
étranger.  Ainsi,  la  Provence  est  un  débouché  pour  les  in- 
diennes de  Rouen  aussi  bien  que  le  Brésil  et  les  Indes 
orientales;  les  vins  de  Bordeaux  sc  consomment  A Paris  cl 
à Pélersbourg;  le»  fers  de  Suède  sont  débités  avec  un  égal 
succès  A Londres  et  aux  États-Unis.  La  connaissance  des 
débouchés  est  d’une  très-grande  importance  pour  les  ma- 
nufacturiers et  pour  les  commerçants;  les  premiers  ne 
peuvent  métnc  travailler  avec  quelque  sécurité  s’ils  ne  sa- 
vent à l'avance  quelle  est  l’importance  du  marché  ouvert 
è leurs  produits. 

II  n’y  a pas  fort  longtemps  qu’on  apprécie  en  Europe  la 
valeur  et  l’iuflucnce  des  débouchés  sur  la  production.  Les 
travaux  des  économistes  ontbeaucoup  contribué  à rectifier 
les  idées  généralement  reçues  sur  cette  matière  délicate. 
Dcpuisqu'on  a reconnu  que  les  produits  ne  se  payaient  en 
définitive  qu’avec  des  produits , et  que  la  balance  du  com- 
merce, c'est-à-dire  la  prétention  de  vendre  plus  qu’on 
n’achète,  était  une  chimère  impraticable,  il  s’est  opéré 
un  mouvement  do  réaction  dans  la  législation  des  peuples 
commerçants.  Tout  le  monde  a compris  que,  les  ventes 
n’étant  autre  chose  que  des  échanges , soit  qu’on  reçût  de 
l’argent,  soit  qu’on  obtint  des  marchandises,  il  fallait 
qu’un  produit  fût  soldé  par  un  autre  produit,  et  qu'on 
s’exposaiüi  périr  d’encombrement  en  refusant  d'accueillir 
les  produits  étrangers. 

C’est  un  véritable  préjugé  de  croire  qu'il  n’y  a de  com- 
merce utile  et  productif  que  celui  qui  consiste  à échanger 
des  marchandises  contre  de  l’argent.  L'argent  est  une 
marchandise  comme  une  autre,  cl  l’on  gagne  souvent 
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beaucoup  pîui  J opérer  ici  retours  en  produits . quels 
qu’ils  soient,  qu’en  numéraire.  Supposons  qu'un  chapelier 
envoie  une  cargaison  de  chapeaux  an  Mexique , et  qu’au 
lieu  de  recevoir  des  bois  de  teinture  pour  solde  de  ses 
chapeaux  , H soit  payé  en  piastres  : ce  fabricant  sera 
obligé  d’acheter  avec  ces  piastres  des  bois  de  teinture  en 
Europe,  de  seconde  main,  et  il  fera  probablement  moins 
de  bénéfices  que  si  ces  bois  lui  fussent  venus  directement 
du  Mexique,  ofi  il  avait  expédié  ses  chapeaux.  Supposons 
encore  qu’un  négociant  de  bordeaux  envoie  dix  barriques 
de  vins  en  Suède , et  qu’il  opère  ses  retours  en  fers  du 
pays,  au  lieu  d'étre  payé  en  lettres  de  change  : personne 
ne  doute  qu’un  tel  marché  ne  soit  plus  avantageux  pour 
lui,  attendu  qu’il  pourra  réaliser  sur  la  vente  des  fers  de 
Suède  en  France  des  bénéfices  qui  eussent  été  moindres 
si  le  payement  eût  été  effectué  en  espèces. 

C’est  ainsi  que  la  prospérité  d’un  pays  dépend  toujours, 
d'une  manière  plus  ou  moins  intime  , de  la  prospérité  des 
pays  voisins.  Qu’une  secousse  commerciale  ou  des  événe- 
ments politiques  ébranlent  le  crédit  aux  États-Unis,  et  la 
ville  de  Lyon  éprouvera  bientôt  le  contre-coup  de  cette 
crise  par  la  réduction  des  demandes.  La  guerre  civile  qui 
se  fait  actuellement  de  l’autre  côté  des  Pyrénées  a suspendu 
toutes  les  relations  entre  la  France  et  l’Espagne.  Dans  le 
même  pars , quand  l'une  des  provinces  qui  se  servent 
mutuellement  de  débouchés,  est  frappée  par  quelque  cata- 
strophe, il  est  rare  que  la  catastrophe  n’atteigne  pas, 
d’une  manièrescnsiblc.laprovincecorrespondantc.  Quand 
la  récolte  des  huiles  manque  à Marseille , la  fabrication 
des  toiles  languit  à Rouen,  parce  que  le  département  des 
ftouches-du-Rhônc  paye  avec  scs  huiles  les  colonnades  du 
département  de  la  Seine-Inférieure.  Ainsi  s'établit  entre 
les  peuples  une  solidarité  parfaite  dans  la  bonne  comme 
dans  la  mauvaise  fortune.  Une  branche  de  commerce  qui 
prospère  fournit  de  quoi  acheter,  et  procure  conséquem- 
ment des  ventes  à tous  les  autres  commerces,  et  quand  l’un 
de  ceux-ci  vient  à souffrir, la  plupart  des  autres  languissent. 

En  général  , on  remarque  que  les  temps  oh  certaines 
denrées  ne  sc  vendent  pas  bien , sont  précisément  ceux 
où  d’autres  denrées  montent  à des  prix  excessifs  ; d’oh  il 
suit  que  chacun  est  intéressé  au  bien-être  de  tous , et 
qu’entre  peuples , aussi  bien  qu’entre  citoyens , Il  n’y  a 
pas  de  malheur  particulier  qui  n’ait  quelque  Influence  sur 
les  malheurs  publics.  Un  homme  de  taleut  végète  dans  un 
pays  pauvre  et  peu  civilisé,  qui  eôt  fait  sa  fortune  dans  une 
contrée  éclairée  et  prospère;  un  marchand  se  ruine  dans 
un  village  , qui  se  fût  enrichi  dans  une  ville  opulente  et 
industrieuse.  Que  ferait  un  manufacturier  habile  dans  les 
parties  sauvages  de  l’Espagne  ou  de  la  Russie?  Il  y vendrait 
peu  , quoique  affranchi  de  toute  concurrence,  parce  qu’on 
produit  peu  ; tandis  qu’il  s'enrichirait  dans  les  districts 
populeux  de  l’Europe,  où  pourtant  mille  concurrents  lui 
disputeraient  la  fortune.  La  raison  en  est  simple , c’est 
que  , dans  les  villes  populeuses,  le  fabricant  est  entouré 
d’une  multitude  de  gens  qui  créent  toutes  sortes  de  pro- 
duits, et  qui  font,  avec  la  valeur  de  ces  produits,  des 
achats  dont  leur  voisin  profile  pour  sa  part. 

Tout  grand  établissement  productif  vivifie  son  voisi- 
nage. Les  environs  de  Paris  et  de  Londres  sont,  relative- 
meut,  plus  riches  que  la  banlieue  des  villes  où  l'on  crée 
moins  de  produits.  Les  États-Unis  ont  cherché  à civiliser 
les  sauvages  pour  1rs  transformer  en  producteurs,  et  par 
la  suite  en  acheteurs;  car  on  ne  gaguc  rien  avec  des  peu-' 


pies  qui  n’ont  rien  à donner.  Ces  principes , aujourd’hui 
généralement  plus  répandus  et  mieux  compris,  tendent  à 
rendre  difficiles  les  guerres  quelles  qu’elles  soient , parce 
que  la  victoire  même  entraîne  après  elle  des  dépenses  et 
des  perles  souvent  irréparables,  telles  que  celles  d’un  dé- 
bouché ! C’est  en  vain  qu’on  prétend  que  les  peuples 
pourraient  se  suffire  et  se  servir  de  débouchés  pour  leurs 
propres  marchandises  : outre  que  l’expérience  ne  nous  a 
pas  encore  offert  l’exemple  d’une  nation  complètement 
pourvue  de  tous  les  produits  qu’elle  est  en  état  de  créer 
et  de  consommer,  il  y aurait  dommage  à ne  pas  deman- 
der aux  étrangers  tous  les  produits  qu’ils  peuvent  nous 
fournir  à meilleur  marché  que  nous-mêmes.  Sans  doute, 
en  les  créant  uous  eussions  fait  une  chose  utile,  mais  dont 
l’utilité  ne  vaudrait  pas  co  qu’elle  coûte  , et  ne  remplirait 
pas  la  condition  essentielle  d’un  produit,  qui  est  d’égaler 
au  moins  en  valeur  les  frais  de  production. 

La  théorie  des  débouchés  conduit  donc  nécessairement 
à la  réforme  des  lois  de  douanes , puisque  les  douanes 
n’ont  d’autre  but  que  de  forcer  un  pays  à s’acheter,  lui- 
même , à un  très-haut  prix  des  articles  que  l’étranger  lui 
fournirait  à meilleur  marché.  Les  douanes  sont  une  insti- 
tution essentiellement  contraire  à la  liberté  des  débouchés 
et  par  conséquent  à la  liberté  du  travail.  Elles  empêchent 
do  vendre  en  empêchant  d’acheter;  elles  tendent  à cir- 
conscrire chaque  nation  dans  ses  limites  les  plus  étroites 
et  à multiplier  chez  elle  ces  crises  redoutables  qui  pro- 
viennent de  l’engorgement  des  magasins  et  de  la  difficulté 
de  vendre,  conséquence  inévitable  de  la  difficulté  d’acheter. 
Les  efforts  des  hommes  éclairés  doivent  donc  se  diriger 
vers  l’amélioration  des  débouchés  ; et  s’il  nous  eût  été 
permis  de  citer  ici  des  faits  particuliers , nous  aurioos  dé- 
montré que  la  France  ne  saurait  trop  se  bâter  de  changer 
sa  législation  sur  cette  matière,  si  elle  veut  conserver 
quelques  débris  des  débouchés  jadis  si  brillants,  aujour- 
d'hui si  restreints,  qui  étaient  ouverts  à ses  fabriques. 

Blaxqui  aLbé. 

DÉROtni.LIB.  y,  TeIXTCRES. 

DÉBOÜHB AGE.  V PnÉPAlUTIO.V  DES  XIXERAIS. 

décaper.  ( Technologie . ) Dans  un  grand  nombre 
d’opérations  des  arts,  il  est  nécessaire  d'enlever,  de  la 
surface  des  lames  de  métaux  que  l’on  doit  mettre  en  œuvre, 
des  portions  plus  ou  moins  considérables  d’oxyde  qui  en 
recouvrent  la  surface  ; ou  fait  quelquefois  usage  d’une  ac- 
tion mécanique , en  les  frottant  avec  un  corps  dur  en 
poudre  humectée;  dans  beaucoup  d'autres  cas,  oo  se  sert 
de  divers  acides , soit  qu’on  y fasse  tremper  les  lames , 
soit  qu'on  se  contente  de  les  répandre  h la  surface  : 
l'acide  sulfurique  et  l’acide  hydrocblorique  sont  habituel- 
lement employés  à cet  usage  ; quelquefois  on  se  sert  de 
vinaigre,  oo,  ce  qui  revient  au  même,  de  bière  ou  de  fa- 
rine aigrie.  Pour  le  cuivre,  on  emploie,  dans  quelques 
cas,  l’urine  en  putréfaction,  qui  agit  par  l’ammoniaque 
qu'elle  renferme , et  que  l’on  peut  toujours  remplacer  par 
l’ammoniaque  cllc-méme.  Dans  tous  lcscas.il  faut  que 
la  surface  du  métal  soit  complètement  nettoyée  de  la 
couche  ou  des  taches  d'oxvde  qui  la  recouvrent  et  devenue 
tout  â fait  brillante  ; et , pour  conserver  le  brillant  qu’elle 
acquiert,  U faut  immédiatement  la  laver  et  la  dessécher, 
ou  plonger  les  lames  dans  l’eau  ; saus  cela  l'oxydation  s'y 
développerait  avec  intensité.  Nous  verrons,  à l’article  Fir- 
bianc  , l’emploi  du  décapage  qui , dans  l’art  du  doreur, 
prend  le  uoiu  de  dkrocbacb. 
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Si  la  couche  d'oxyde  est  imprégnée  plu*  ou  moins  for- 
tement dans  la  lame  de  métal , le  décapage  y produit  des 
altérations  qui  ne  peuvent  être  réparées  qu’en  grattant  la 
surface.  H.  Gaultier  dk  Claubrt. 

décatisseur.  r.  Drap. 

DÉCHARGES.  V.  PAR  DE  BOIS. 

DÉCBIBECRS  SE  BATEAUX.  V.  DÉBARDEURS. 

décimal  (ststèbie).  ( Physique .)  Le* diverses  mesures 
dont  nous  nous  servons  pour  comparer  les  poids  des  corps, 
leurs  dimensions,  leur  superficie,  leur  volume,  sont  une 
des  hases  des  transactions  commerciales , dos  opérations 
industrielles  et  des  recherches  expérimentales  des  savants. 
C’est  assez  dire  quelle  est  l’importance  d’un  système  de 
mesures  qui  présenterait  ce  triple  avantage  de  ne  pou- 
voir être  altéré  avec  le  temps , d’être  le  même  pour  une 
grande  étendue  de  pays , et  de  se  prêter  plus  facilement 
que  tout  autre  aux  opérations  du  calcul.  Tel  est  le  sys- 
tème décimal  adopté  en  France  depuis  la  fin  du  siècle  der- 
nier. Les  mesures  usitées  chez  nous  avant  cette  époque 
étaient  loin  de  remplir  ces  conditions. 

Les  rois  de  France  et  les  seigneurs  avaient,  dans  des 
vues  d’intérét,  altéré  plus  d’une  fois  les  mesures  employées 
dans  l'étendue  de  leurs  domaines.  Ces  mutations  portèrent 
spécialement  sur  les  moonaies.  Le  temps  devait , au  reste, 
amener  dans  la  valeur  de  ces  mesures  de  grands  change- 
ments. En  effet,  on  n’avait  pas  même  pris  la  précaution 
de  conserver  des  étalons , pour  leur  comparer,  à diverses 
époques  , les  mesures  employées  dans  le  commerce  , et 
prévenir  la  variation  de  ces  dernières.  Chaque  province 
avait  ses  mesures  : c’était  presque  une  science  que  de 
les  connaître  toutes  ; de  là  résultaient,  pour  les  habitants 
des  diverses  parties  du  pays , des  difficultés  et  de  graves 
erreurs  dans  les  transactions  commerciales.  Enfin  , on  ne 
trouvait  nulle  part  des  mesures  qui  fussent  en  harmonie 
avec  notre  manière  de  compter  par  dizaines , centaines , 
mille,  clc. 

Philippe  le  Long  avait  hien  été  aux  barons  et  aux  pré- 
lats le  droit  de  battre  monnaie,  et  attribué  ce  pouvoir  au 
souverain  exclusivement;  mais  ses  successeurs  firent  eux- 
mêmes  varier  plus  d’une  fois  la  valeur  des  pièces  d’or  et 
d'argent , et  les  autres  mesures  furent  conservées  dans  les 
provinces,  malgré  leur  défaut  d’uniformité.  Plusieurs  de 
nos  rois,  et  entre  autres  Louis  XI,  François  1er,  Henri  II, 
tentèrent  en  vain  de  faire  adopter  par  toute  la  France  les 
mesures  de  Paris  : leurs  efforts  furent  infructueux. 

Celte  utile  réforme  fut  demandée  dans  plusieurs  des 
cahiers  des  états  généraux.  Déjà  depuis  longtemps  les  sa- 
vants français  la  réclamaient;  enfin,  l’assemblée  consti- 
tuante, sur  le  rapport  de  M.  Talleyrand,  rendit,  le 
8 mai  1790,  un  décret  qui  fondait  un  nouveau  système. 
L’Angleterre  était  appelée  par  ce  décret  à s'associer  à la 
France  dans  celte  œuvre  de  civilisation. 

La  commission  nommée  par  l'académie  des  sciences  fil 
subir  quelques  modifications  au  projet  de  rassemblée  , et 
décida  1®  qu’on  prendrait  pour  unité  de  longueur  la  dix- 
millionième  partie  de  la  distance  du  pèle  à l’équateur, 
sous  le  nom  de  mètre;  2°  que  toutes  les  autres  mesures  de 
longueur  seraient  dans  un  rapport  décimal  avec  cette 
unité.  En  prenant  pour  hase  les  dimensions  du  globe,  on 
rendait  impérissable  le  nouveau  système.  En  adoptant 
un  système  décimal,  on  donnait  au  calcul  des  mesures 
toute  la  simplicité  possible.  Ce  second  avantage  est  déjà 
fort  sensible  dans  les  calculs  d’argent,  cl  il  n’csl,  sans 
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doute,  aucun  de  nos  lecteurs  qui  n’ait  apprécié  la  prodi- 
gieuse différence  qui  existe  entre  les  comptes  par  francs , 
décimes  et  centimes,  et  ceux  qu’il  fallait  opérer  avec  les 
nombres  complexes  de  livres,  sols  et  deniers.  Mais  cette 
différence  est  surtout  palpable  quand  il  s'agit  d'évaluer 
les  surfaces,  comme  dans  l’arpentage  et  le  toisé,  et  sur- 
tout quand  il  faut  calculer  des  volumes , comme  le  font  à 
chaque  instant  les  ingénieurs  des  ponts  et  chaussées. 

Un  des  caractères  principaux  du  système  métrique, 
c’est  de  lier  entre  elles  toutes  les  espèces  de  mesures. 

Ainsi , l’unité  de  longueur  ou  le  mètre  est  le  dix-mil- 
lionième du  quart  du  méridien  ; l’unité  de  surface  pour 
les  terrains  est  l’are  ou  carré  de  dix  mètres  de  côté;  l'unité 
de  volume  pour  les  bois  est  le  stère  ou  cube  d’un  mètre  de 
côté;  l’unité  de  volume  ou  de  capacité  pour  les  liquides 
est  le  litre,  qui  équivaut  à un  cube  d’un  décimètre  de 
côté;  l’unité  de  poids  ou  le  gramme  est  le  poids  de  la 
masse  d’eau  pure  qui  remplit  un  cube  d’un  centimètre  de 
côté,  quand  elle  est  aussi  dense  que  possible;  enfin, 
l’unité  d’argent  monnayé  ou  le  franc,  doit  peser  cinq 
grammes  (l'argent  y est  allié  de  un  dixième  de  cuivre). 
Toutes  les  autres  mesures  de  chaque  espèce  valent  dix  fois, 
cent  fois,  mille  fois  , ces  unités,  ou  en  sont  le  dixième,  le 
centième  , le  millième.  Cette  liaison  des  poids , des  mon- 
naies et  des  mesures  linéaires , offre  une  foule  d’avantages 
particuliers  qu'il  serait  trop  long  de  mentionner  ici.  Ainsi 
l’expression  du  volume  d’uDe  masse  d'eau  pure  est  en  &éme 
temps  celle  de  son  poids;  un  litre  pèse  un  kilogramme; 
un  mètre  cube  mille  kilogrammes,  ou  ce  qu’on  appelle  un 
tonneau  de  mer. 

Ce  n’est  pas  id  le  lieu  d’expliquer  les  opérations  diffi- 
ciles auxquelles  ont  dô  se  livrer  les  savants  français  et 
étrangers  pour  mesurer  la  distance  du  pôle  à l’équateur  et 
fixer  la  longueur  du  mètre.  Mais  nous  ne  devons  pas  laisser 
croire  à nos  lecteurs  que  ce  problème  aitété  complètement 
résolu  par  les  commissaires  du  gouvernement  français.  La 
mesure  des  dimensions  de  la  terre  exige  une  telle  habileté 
dans  les  opérations  géodésiqucs,une  telle  connaissance  et 
des  sciences  physiques  et  du  calcul,  qu’on  devait  s’atten- 
dre à bien  des  erreurs,  à bien  des  divergences  entre  les 
résultats  obtenus  par  les  observateurs  et  par  les  autres  sa- 
vants qu’on  chargea  plus  tard  de  revoir  leurs  travaux. 
Quoi  qu’il  en  soit,  on  admit  pour  la  longueur  du  mètre 
443  lignes  et~£^de  l’ancienne  toise  de  France;  et  un  mè- 
tre de  platine  qui,  à la  température  de  0®,  avait  cette  lon- 
gueur, fut  construit  par  les  soins  de  l’académie  pour  ser- 
vir d'étalon. 

Le  fameux  astronome  Dclambre,  l’un  des  commissaires 
chargés  de  mesurer  leméridicn,  avait  reconnu  des  erreurs 
dans  les  calculs  sur  lesquels  reposait  celte  détermination 
du  mètre,  et,  de  sa  pleine  autorité,  il  avait  changé  les 
résultats  reconnus  par  la  loi.  Les  corrections  adoptées  par 
les  savants  depuis  cette  époque,  et  indiquées  dans  la  plu- 
part des  ouvrages  , laissent  encore  quelque  chose  à dési- 
rer; et  il  n’y  a pas  longtemps  que  les  savantes  recherches 
d’nn  physicien  que  nous  avons  déjà  cité  dans  cct  ouvrage, 
de  l'auteur  de  la  Petite  Physique  du  Globe,  l’ont  con- 
duit à une  nouvelle  estimation  du  mètre,  plus  exacte  que 
celles  qu’on  avait  données  avant  lui.  Celle  estimation  ré- 
sulte de  la  comparaison  des  mesures  des  arcs  du  méridien 
faites  jusqu’ici;  elle  est  de  443  lignes  39/100. 

Ce  serait  à toi  t qu'on  tirerait  de  ce  qui  précède  cette 
conséquence,  que  le  mètre  admis  en  France  doit  être 
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changé , et  avec  lui  tout  notre  système  de  mesures  nou- 
velles. Sans  doute  le  mètre  de  443  lignes  296/1000  n’est 
pas  la  dix-millionième  partie  du  quart  du  méridien,  quand 
oo  le  prend  i la  température  de  la  glace  , comme  on  le 
croyait  d'abord  ; mais  il  correspond  exactement  à cette 
fraction  quand  on  suppose  qu’il  ait  reçu  un  allongement 
convenable  par  une  élévation  de  quelques  degrés. 

SAMTI-PEBUTB. 

nccoLO mainte.  ( Chimie  Industrielle.  ) Lorsqu’il 
s'agit  de  déterminer  la  valeur  réclled'un  charbon  décolo- 
rant, il  faudrait  pouvoir  le  faire  agir  dans  des  circonstan- 
ces données,  sur  une  liqueur  étalon  qui  pût  toujours 
être  reproduite  : c’est  une  difficulté  qui  n'a  pas  encore  été 
surmontée  entièrement  ; cependant  l'appareil  que  M . l’a  jeu 
a fait  connaître  sous  le  nom  de  dêcolorimètre , peut  être 
utilement  employé.  ISous  le  décrirons  ici , en  renvoyant  i 
l'article  Nota  akieal,  ce  qui  a rapport  aux  divers  moyens 
que  l'on  peut  mettre  en  usage  pour  parvenir  au  même 
but. 

Fig.  337. 


Le  dêcolorimètre  se  compose  d’un  tube  horizontal  en 
cuivre,  KK,flg.  337,  dans  lequel  entre  fortement  un  autre 
tuyau  de  même  substance  RB,  ouvert  par  cette  extrémité. 
Les  deux  extrémités  opposées  des  deux  tubes  sont  fermées 
par  des  disques  en  verre.  Sur  la  paroi  supérieure  du  tube 
horizontal  se  trouve  un  autre  tube  en  cuivre  CD  et  un  pe- 
tit cylindre  aussi  en  métal  P,  et  portant  deux  disques  en 
verre  placés  à un  centimètre  de  distance , et  Axés  à un 
pas  de  vis  destiné  à le  placer  au-dessus  ou  sur  le  côté  de 
l’instrument.  On  remplit  ce  petit  cylindre  de  liqueur  d'é- 
preuve par  une  ouverture  qui  se  ferme  au  moyen  d'un 
bouchon  en  cuivre  rodé. 

On  verse  un  centilitre  de  liqueur  dans  un  flacon  conte- 
nant un  peu  plus  d’un  litre,  et  on  se  sert  d'une  partie  du 
litre  d’eau  mesurée  pour  rincer  la  mesure,  et  on  en  ajoute 
le  reste  à la  liqueur  qui  renferme  10  grammes  de  liqueur 
d'épreuve  sur  1010  : elle  sert  à faire  dix  essais. 

On  pèse  2 grammes  du  charbon  à essayer  : on  l’intro- 
duit dans  un  flacon  de  120  grammes  environ  avec  un  cen- 
tilitre de  liqueur  d'épreuve  étendue  ; on  l’agite  une  mi- 
nute, et  on  la  verse  sur  un  filtre,  sur  lequel  on  la  passe 
une  seconde  fois  : on  verse  alors  celte  liqueur  dans  le  tube 
vertical  du  dêcolorimètre,  et  on  tire  la  tige  horizontale  en 
plaçant  l'extrémité  à la  lumière,  jusqu’à  ce  que  l'intensité 
de  la  teinte  de  la  liqueur  soit  la  même  que  celle  de  la  dis- 
solution de  caramel  placée  dans  le  petit  cylindre;  au 
moyen  de  l’échelle  gravée  sur  la  tige  de  l’Instrument  on 
connaît  l’écartement  des  disques  de  verre.  Si  cet  écarte- 
ment n’était  que  do  lu  millimètres,  le  charbon  n'aurait 
pas  décoloré,  puisque  l'iulcnsilédela  teinte  serait  U mémo 


dans  la  liqueur  traitée  par  le  charbon  que  pour  la  dissolu- 
tion de  caramel. 

Le  meilleur  nom  avivai,  décolore  une  quantité  de  li- 
queur d'épreuve  qui  oblige  de  tirer  le  cylindre  jusqu'à  la 
troisième  division  ; les  noirs  d'os  du  commerce  sont  entre 
ce  degré  et  le  deuxième;  les  noirs  végétaux  entre  le  pre- 
mier et  le  second. 

Pour  bien  juger  de  la  teinte  de  la  liqueur,  on  se  sert  d'un 
rouleau  de  papier,  de  la  longueur  et  du  diamètre  du  cy- 
lindre horizontal  que  l'on  applique  contre  celui-ci. 

Pour  obtenir  un  décilitre  de  liqueur,  on  remplit  le  tube 
vertical  du  dêcolorimètre  avec  la  dissolution  de  caramel  : 
on  lire  le  cylindre  horizontal  jusqu'à  la  dixième  division, 
et  après  avoir  retiré  l’excès  de  liqueur  du  tube  vertical, 
on  pousse  le  tube  horizontal  jusqu’au  fond,  cl  on  fait  cou- 
ler la  liqueur  dans  le  flacon  contenant  le  noir  à essayer. 

La  dissolution  de  caramel  se  prépare  en  comparant  sa 
teinte  avec  celle  de  la  liqueur  qui  est  renfermée  dans  le 
petit  cylindre  qui  se  vend  avec  l’instrument,  ou  bien  en 
l'essayant  avec  du  noir  bien  pulvérisé  fait  au  moyen  d’os 
propres,  en  l'amenant  au  point  que  nous  avons  indiqué 
précédemment.  H.  Gaultier  de  Claubry. 

découpeur.  dêcoupoir.  décoopdre.  (Technologie.) 
Le  découpoir  est  un  moyen  de  faire,  très-prompt,  très- 
économique.  Dans  certaines  professions,  il  est  la  cheville 
ouvrière  ; dans  d’autres  il  n’est  employé  qu’accidcntelle- 
ment.  A mesure  que  l'industrie  fait  des  pas  en  avant,  elle 
fait  de  plus  en  plus  l’emploi  du  découpoir,  qui  malheu- 
reusement n’est  pas  encore  employé  autant  qu’il  devrait 
l’étre.  La  première  chose  que  doit  fairç  un  ouvrier  intel- 
ligent lorsqu’une  pièce  plate  lui  est  présentée,  c'est  de  voir 
si  le  découpoir  n’a  rien  à y faire.  A Paris,  plusieurs  ate- 
liers sont  maintenant  uniquement  consacrés  à la  décou- 
pure. Les  instruments  qui  les  garnissent  sont  des  presses 
à balancier  de  diverses  formes,  de  gros  marteaux  à deux 
têtes,  nommés  masses,  d'autres  marteaux  plus  petits,  des 
billots,  des  masses  en  plomb  sur  lesquelles  se  font  certai- 
nes découpures. 

Lorsque  la  découpure  se  fait  sur  des  matières  tendres, 
telles  que  le  buffle,  le  cuir,  le  drap,  le*  peaux,  les  toiles,  le 
carton  et  même  le  papier,  une  masse  ou  même  un  marteau 
sont  suffisants  pour  opérer  la  division  des  matières;  les 
presses è balanciers  servent  pour  découper  les  tôles  d’acier, 
de  fer,  de  cuivre,  le  fer-blanc.  L’outil  qui  fait  la  section 
se  nomme  emporte-pièce,  lorsque,  suivant  un  dessin 
quelconque,  il  doit  cerner  et  enlever  la  pièce  ; il  prend  le 
nom  de  couteau  lorsqu'il  doit  couper,  soit  d’un  coup,  soit 
à plusieurs  reprise»,  les  morceaux  uon  cernés  qui  sortent 
comme  rognures  ou  déchets.  Supposons  qu’il  s’agisse,  par 
exemple,  d’enlever  un  disque  dans  une  planche  carrée,  on 
se  servira  d’un  emporte-pièce  circulaire,  et  l’on  aura  pro- 
duit deux  morceaux,  1°  le  disque  plein,  2«*  le  disque  vide 
dans  un  carré  plein.  Dans  ce  cas,  que  ce  soit  le  disque 
plein  qu’on  veuille  produire,  ou  que  ce  soit  le  carré  plein 
avec  un  disque  vide,  ce  sera  toujours  l 'emporte-pièce  qui 
sera  employé.  Mais  si  on  a seulement  besoin  d’un  disque 
plein,  inscrit  exactement  dans  un  carré,  on  emploiera  le 
couteau  quart  de  rond,  qui  en  quatre  coups  fera  tomber 
les  quatre  coins  du  carré  et  produira  cinq  morceaux  dont 
un,  le  disque,  servira  seul,  tandis  que  les  quatre  coins 
tomberont  dans  le*  rognures. 

Le#  couteaux  et  croporle-pièces  se  font  tout  en  acier  : 
on  uc  trempe  dur  que  la  partie  qui  coupe,  cl  encore  cela 
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dépend-il  do  la  matière  à couper.  Pour  les  matières  ten- 
dres on  fait  revenir  gorge  de  pigeon  ; pour  les  matières 
dures,  on  fait  revenir  jaune  d’or  les  parties  du  tranchaut, 
et  couleur  bleue  les  autres  parties.  Quant  à l'affûtage,  il  y 
a trois  modes  de  le  faire,  selon  les  matières  cl  selon  les 
cas.  Lorsque  la  pièce  enlevée  est  découpée  dans  une  ma- 
tière dure,  et  qu’elle  doit  ensuite  être  replante  au  marteau 
et  repassée  fi  la  lime,  on  affûte  l’emporte-pièce  en  dedans 
et  en  dehors  (en  fermoir).  11  est  alors  plus  résistant,  pas 
aussi  sujet  à s'ébrécher;  mais  les  pièces  enlevées  sont 
bisotées,  et  la  matière  est  refoulée  en  dehors  et  en  dedans. 
Si  l’on  veut  enlever  un  trèfle  plein,  il  arrive  qu’il  se  gon- 
dole et  qu'il  demeure  pris  dans  l’emporte-pièce.  D’une 
autre  part , si  c'est  un  trèfle  à Jour  qu’on  veut  produire, 
les  bords  ont  besoin  d'clrc  redressés  et  régularisés  avec  la 
lime.  Pour  parer  à cet  inconvénient,  on  fait  des  emportc- 
pièces  dont  le  biseau  se  trouve  silué  en  dedans  ou  en 
dehors,  selon  qu'on  veut  sacrifier  la  pièce  pleine  enlevée 
ou  la  planche  de  mêlai  dans  laquelle  elle  est  prise.  Si,  par 
exemple,  il  s’agit  de  découper  à Jour  une  planche  de 
cuivre,  devant  servir  à faire  la  galerie  d’un  quinqucl,  les 
pleins  devront  élro  sacrifiés,  afin  de  conserver  la  pureté 
du  dessin  pour  la  planche  de  cuivre  : dans  ce  cas,  le  bi- 
seau de  Féru  porte-pièce  sera  en  dedans  ; il  serait  en  dehors 
s’il  s'agissait  d’enlever  des  pièces  régulières  dans  une 
planche  dont  l'excédant  entrerait  dans  les  déchets. 

Quand  on  agit  avec  la  force  du  balancier,  la  forme  de 
l’cmport ©-pièce  n’est  plus  la  même;  on  ne  coupe  plus,  on 
chasse  le  métal  ; les  vides  sont  représentés  par  un  poinçon 
plat,  à vfvc-aréle,  qu’on  nomme  piston , entrant  dans  un 
vide  de  même  dessin  nommé  lunette.  Alors  plus  de  biseau 
en  dedans  ni  en  dehors,  ni  double  biseau  : on  défonce  la 
planche  par  la  force  de  la  percussion  ; les  pièces  enlevées 
tombent  en-dessous  de  la  lunette.  Lorsque  le  dessin  est 
continu,  on  ne  change  ni  le  piston  ni  la  lunette;  maison 
pousse  la  planche  sous  le  balancier,  et  au  moyen  de  re- 
pères, le  dessin  sc  continue  non  interrompu,  comme  s’il 
était  le  produit  d’une  roulette  ou  d'un  piston  de  toute  la 
longueur  de  la  pièce. 

Tous  les  jours  l’art  du  découpcur  prend  un  accroisse- 
ment nouveau  : il  n’est  pas  encore  ce  qu’il  doit  être  si  l’in- 
dustrie suit  toujours  une  marche  progressive;  alors  sur- 
giront de  nouveaux  procédés;  alors  des  simplifications 
permettront  de  faire  entrer  le  découpoir  dans  tout  atelier 
un  peu  considérable.  L’artisan  ac  dérange  difficilement,  il 
préfère  souvent  passer  le  double  de  temps  à faire  chez  lui 
cc  qu'il  ferait  faire  plus  régulièrement  et  avec  économie 
dans  un  autre  établissement  : c'est  ce  qui  a été  cause  du 
peu  de  succès  des  entreprises  de  dressage  et  bouvetage 
qui  ont  été  tentés  dans  plusieurs  quartiers  de  Paris  : la 
commande  a manqué,  encore  bien  que  ces  machines  of- 
frissent des  avantages  réels  sous  le  rapport  du  prix  et  de 
la  perfection  des  produits  : espérons  qu'il  n’en  sera  pas  de 
même  du  découpoir  : l’activité  des  établissements  actuelle- 
ment en  vigueur  nous  porte  à croire  que  nos  vœux  ne  se- 
ront point  déçus.  Le  succès  tic  cette  manière  d’opércr 
serait  encore  bien  plus  assuré,  si,  comme  nous  venons  de 
le  dire,  la  simplification  de  l’appareil  permettait  son  in- 
troduction dans  les  boutiques.  L’ouvrier,  ayant  chez  lui  les 
moyens  de  faire  vite  et  bien,  s’appliquerait  h chercher 
dans  son  ouvrage  des  cas  d’applications,  tandis  qu’actucl- 
lemenl  il  n’a  recours  à ce  moyen  que  lorsque  absolument 
il  ne  peut  pas  faire  autrement,  Paulix  D&sobxeaox. 


découverte^.  y.  Brevets. 
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décuire.  V.  Sirops. 

dédorure.  (Technologie.)  Lorsque  des  bromes  dorés 
sont,  par  une  raison  quelconque,  hors  de  service,  la  valeur 
du  métal  qui  les  recouvre  ne  permet  pas  de  l’abandonner. 
Si  on  fondait  la  masse  entière  pour  l’affiner  ensuite,  le 
prix  de  revient  de  l’opération  surpasserait  celui  de  l’or 
que  l’on  pourrait  retirer  : on  n’arriverait  pas  à un  meil- 
leur résultat  en  dissolvant  le  cuivre  par  les  acides  ; la 
quantité  d'or  ne  payerait  pas  encore  les  frais. 

L’or  ne  pénètre  pas  dans  l’intérieur  du  bronze  ; il 
adhère  seulement  àsa  surface  ; si,  par  un  moyen  convenable 
on  parvenait. \ détruire  l'adhérence  des  deux  métaux,  on  par- 
viendrait facilement  à en  opérer  la  séparation:  c’est  le  but 
que  se  proposent  les  ouvriers  qui  se  livrent  à ce  genre 
d’industrie  par  Je  moyen  de  divers  mélanges  qu’ils  ap- 
pliquent à la  surface  du  bronze  doré  avant  de  le  soumettre 
à l’action  de  la  chaleur. 

On  délaye  dans  de  l’eau  ou  du  vinaigre  2,  4 à 6 parties 
de  soufre  et  1 de  sel  ammoniac,  dont  on  recouvre  la  sur- 
face de  la  pièce  à dédorer  : lorsqu’elle  est  sèche,  on  donne 
une  nouvelle  couche;  certains  ouvriers  ajoutent  au  mé- 
lange, du  nilre  ou  du  borax.  On  porte  la  pièce  ainsi  cou- 
verte sur  une  grille  , fi  un  feu  qui  n’est  pas  très-ardent, 
et,  quand  elle  rougit,  on  la  plongo  dans  l'acide  sulfurique 
très-faible  ; si  les  écailles  ne  sc  séparent  pas  bien  , on 
frappe  la  pièce,  ou  même  on  la  râcle,  et  ensuite  on  la 
gralte-hossc  au-dessus  d’une  terrine  remplie  d’eau. 

Quand  la  pièce  n’est  pas  découverte  dans  tous  les  points, 
on  recommence  l’opération. 

La  surface  du  cuivre  sc  sulfure  légèrement,  et  la  couche 
d’or  qui  y est  appliquée  s’en  détache  par  l’action  de  l’acide; 
mais  comme  le  soufre  se  volatilise,  en  partie,  avant  la 
température  fi  laquelle  il  pourrait  réagir  par  le  cuivre,  l’opé- 
ration est  assez  incomplète,  et  d'ailleurs  cc  métal  se  trouve 
rongé  inégalement,  de  sorte  que  les  pièces  dédorées  ne 
pourraient  servir  de  nouveau.  M.  d'Arcet  a modifié  ce 
procédé  de  manière  fi  le  rendre  plus  avantageux  ; U fait 
rougir  la  pièce  à dédorer,  la  roule  dans  du  soufre  en 
poudre  et  la  porte  au  feu,  puis  la  plonge  dans  l’acide 
comme  précédemment  ; par  cc  moyen  l’action  est  beaucoup 
plus  uniforme;  l’or  se  sépare  et  la  pièce  de  enivre  se 
trouve  bien  découverte. 

Ce  procédé  est  beaucoup  moins  avantageux  que  celui 
que  nous  allons  décrire,  et  dont  M.  d'Arcet  s'est  servi 
pour  dédorer,  en  1814,  une  grande  quantité  d'aigles  en 
bronze  dont  le  poids  s’élevait  1 1,200  kilogr. 

On  place  les  pièces  dédorées  dans  un  nvouflle,  un  four 
à poterie  ou  un  tuyau  de  fonte  ouvert  par  ses  deux  extré- 
mités et  chauffé  tout  autour;  sur  une  plaque  de  fonte 
chauffée  en-dessous,  ou  enfin  sur  une  couche  de  charbon 
de  bois  ou  de  coke  ; quand  on  s’aperçoit  que  la  couche 
d’oxyde  est  assez  forte,  on  plonge  la  pièce  dans  l’acide 
sulfurique  faible  pendant  quelques  heures  et  on  la  gralte- 
hossc  dans  l’eau  ; si  l’opération  a été  bien  conduite,  la 
feuille  d’or  sc  sépare  avec  une  faible  couche  de  cuivre,  et 
le  bronze  est  si  peu  déformé,  qu’on  pent  alors  le  bronzer 
et  qu’il  est  susceptible  de  servir  comme  s’il  était  neuf. 

On  recueille  avec  soin  la  matière  qui  se  trouve  au  fond 
du  vase  dans  lequel  on  a opéré,  et  on  la  traite  pour  en  re- 
tirer l’or  par  l’un  des  procédés  qui  seront  indiqués  à l’ar- 
ticle Doreur. 
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Ponr  sc  préserver  de  tout  accident,  l'ouvrier  doit  tra- 
vailler sous  la  forge  de  doreur  et  y activer  la  ventilation. 

H.  Gaultier  oe  Clacbry. 

DÉFÉCATION.  F.  SlROPS. 

»Ér on cement.  (Agriculture.)  Le  défoncemcnt  des 
terrains  destinés  à la  culture,  s'il  était  bien  compris  et  Ju- 
dicieusement exécuté,  serait,  sans  contredit,  une  des  par- 
ties les  plus  importantes  de  l’art  agricole.  J’y  mets  celte 
restriction,  parce  que,  si  défoncer  c’est  déplacer  le  fond , 
il  en  résulte  qu’il  est  des  cas  où  il  est  sans  doute  nuisible 
de  ramener  ce  fond  à la  superficie  ou  de  le  mélanger,  tels 
que  celui , par  exemple,  où  le  sous-sol  présente  un  tuf  ou 
une  argile  tenace , impropres  à la  végétation  ; mais  lors- 
qu’un sol  cultivé  est  uniquement  composé  de  bonne  terre 
végétale , à la  partie  la  plus  profonde  de  laquelle  il  ne 
manque  que  d’étre  ramenée  à un  état  convenable  d'ameu- 
blissement et  de  perméabilité , et  d’étre  exposée  aux  in- 
fluences atmosphériques,  pour  développer  toute  sa  fertilité 
naturelle,  non-seulement  on  obtient,  par  le  défoncemcnt, 
ce  double  résultat,  mais  encore  on  ramène  sous  l'action  de 
l’air  des  parties  non  épuisées,  dont  le  tcrre&u  soluble  four- 
nit abondamment  à la  nutrition  des  plantes. 

Généralement,  un  défoncemcnt  à deux  pieds  suffit  dans 
le  plus  grand  nombre  des  cultures,  ainsi  que  dans  la  plan- 
tation des  bois.  Il  est  cependant  des  jardins  légumiers, 
des  vergers,  des  pépinières  où  l’ou  défonce  jusqu'à  trois 
cl  quatre  pieds  de  profondeur. 

Dans  une  terre  légère,  le  défoncemcnt  peut  s’opérer  à 
la  bêche.  On  ouvre  en  avant  de  soi  une  jauge,  au  fond 
de  laquelle  on  laisse  tomber  la  première  levée  du  fer  de 
bêche  de  la  seconde  tranchée.  On  jette  la  terre  du  second 
fer  de  bêche  et  celle  du  troisième  s’il  y a lieu , dessus  la 
première,  en  favorisant,  par  quelques  coups  du  tranchant 
de  l’outil  la  division  et  le  mélange  des  couches  successi- 
ves , et  l’on  continue  ainsi.  La  jauge  qui  se  retrouve  alors 
à l’extrémité  du  défoncemcnt  se  comble  avec  la  terre  de 
la  jauge  du  départ,  que  l’on  ramène  à la  brouette.  Si  le 
sol  est  argileux,  serré  et  compact,  on  emploie  l’espèce  de 
pioche  que  l’on  nomme  tournée , et  l’on  rejette  la  terre  à 
la  pelle  dans  la  jauge  qui  doit  avoir  au  moins  trois  pieds 
de  large;  en  ayant  soin  , comme  quand  on  se  sert  de  la 
bêche  , que  les  différentes  couches  du  sol  soient  bien  mé- 
langées , que  les  mottes  trop  grosses  soient  cassées  ou  di- 
visées avec  la  tête  ou  la  pointe  de  l’outil,  et  que  la  tranche 
soit  toujours  perpendiculaire  sur  toute  la  profondeur  con- 
venue du  défoncemcnt. 

Les  labo  tus  profonds  qu’on  obtient  à l’aide  de  la  char- 
rue ne  sont  pas  précisément  des  ddfoncemcnls , mais  ils 
en  approchent  beaucoup  par  leurs  bous  effets  dans  les  sols 
qui  sont  de  nature  à les  recevoir.  C’est  une  pratique  que 
ne  sauraient  trop  encourager  les  comices  agricoles  qui 
sc  forment  aujourd’hui  de  toutes  parts.  Un  seul  trait  de 
soc  )>cut  atteindre  une  profondeur  de  onze  à douze  pou- 
ces; et  l'on  peut  faire  passer  le  soc  une  seconde  fois  dans 
le  même  sillon.  Dans  ce  cas,  Il  faut  quelque  temps  pour 
que  le  sol  devenu  par  ce  déchirement  profond  trop  poreux 
ou  trop  cru , soit  propre  à la  culture  du  blé,  mais  il  l’est 
éminemment  à celle  des  racines , et  les  soins  que  celles-ci 
exigent  rapprochent  doucement  les  molécules  de  la  terre 
sans  lui  faire  perdre  la  plus  grande  perméabilité  que  les 
labours  profonds  lui  ont  procurée,  cl  dont  les  céréales 
profilent  ensuite  avec  un  grand  avantage.  C’est  par  des 
cousidcraliou»  Ue  même  nature  que  la  meilleure  saison 


pour  les  défoncements  est  l'entrée  de  Phiver.  Voyez  La- 

IODR.  SOULANGE  BODIN. 

DÉr richement.  ( Agriculture.  ) 'Le  défrichement  dif- 
fère du  défoncemcnt  en  ce  qu’il  s’arrête  à la  superficie 
cultivable  des  sols . et  tend  seulement  à les  mettre  en  état 
de  recevoir  les  différents  végétaux  soumis  à la  culture 
artificielle,  en  les  débarrassant  d’abord  de  ceux  qui  y crois- 
saient naturellement.  Sous  ce  point  de  vue  général  et 
élevé,  le  retournement  d’un  sol  qui  était  précédemment 
couvert  de  graminées  cultivées  en  prairies,  d’arbres  ex- 
ploités en  bois,  pour  le  convertir  en  terre  de  labour,  n’est 
pas  précisément  un  défrichement;  c’est  un  travail  de  rota- 
tion, un  assolement  décennal  ou  séculaire.  On  défriche 
tous  les  jours,  pour  semer  ou  planter  immédiatement , des 
forêts  qui  couvrirent  le  sol  sans  interruption  pendant  de 
longues  années.  La  friche  est  l’opposé  de  la  culture  ; la 
première  est  un  état  naturel , et  l’on  peut  dire  qu’elle  n’a 
ni  inconvénients  ni  avantages  absolus.  La  seconde  est  le 
fait  de  l'homme.  Bonne  en  sol , lorsqu'on  ne  peut  l’établir 
que  par  des  défrichements,  elle  a des  inconvénients  et  des 
avantages  relatifs.  Nous  ne  sommes  pas  à nous  repentir  , 
en  France,  du  défrichement  inconsidéré  des  terrains  en 
pente  et  du  déboisement  des  montagnes. 

Mais  il  est  dans  nos  plaines  de  vastes  superficies  qui 
peuvent  être  utilement  défrichées.  Telles  sont  les  lan- 
des et  bruyères  de  plusieurs  départements  de  l’Ouest  et 
du  Midi.  On  évalue  à plut  de  sept  millions  d’hectares  les 
terres  qui  sont  encore  incultes  dans  les  différents  dépar- 
tements de  la  France  : c'est  environ  la  septième  partie  du 
territoire.  Toutefois , avant  de  mettre  la  main  à l'œuvre , 
il  faut  bien  peser  les  circonstances  qui  engagent  à défri- 
cher. S’il  y a des  temps  plus  propres  que  d’autres  à la  cul- 
ture des  céréales,  il  y en  a qui  sont  plus  propres  aux  bois, 
atix  pâturages  naturels,  si  nécessaires  à la  santé  non  moins 
qu’à  la  nourriture  des  troupeaux.  L’aliénation  successive 
des  forêts  de  l'État  a entraîné  des  défrichements  dont  les 
conséquences  retomberont  sur  l’État  lui-même.  Mais  quand 
on  entreprendra  de  défricher  dans  la  vue  de  substituer  à 
des  landes  improductives , des  bois  d’une  valeur  plus  ou 
moins  grande  qui , outre  les  avantages  recueillis  par  la 
génération  actuelle,  amélioreront  encore  les  fonds  au  pro- 
fit des  races  futures,  on  aura  été  véritablement  utile  au 
pays  et  à soi-même.  Il  est  facile,  on  effet,  de  sentir  de 
quel  intérêt  seraient,  pour  les  contrées  ci-dessus  désignées 
et  pour  la  France  entière,  des  entreprises  qui  auraient 
pour  résultat  de  créer  d’abord  des  forêts  et  bientôt  des 
établissements  industriel»  dans  des  étendues  de  terrains 
condamnés,  depuis  si  longtemps,  à la  stérilité,  et  où  les 
moyens  d'exploitation  seraient  si  faciles. 

Les  défrichements  se  font  à la  main  ou  à la  charrue.  Le 
premier  procédé  convient  pour  de  petites  portions  de  ter- 
rain. On  emploie,  suivant  les  localité»,  la  pioche  et  la  co- 
gnée, la  pii  montai sc , sorte  de  pic  à pointe  et  à taillant, 
excellente  pour  couper  les  grosses  racines  des  arbre*  sans 
changer  d’outil , la  tournée  ordinaire,  diverses  sortes  de 
boues  plus  ou  moins  fortes,  appropriées  à la  nature  et  à 
l'état  des  sols,  et  dans  quelques  endroits  de  fortes  fourches 
en  fer  à deux  et  à trois  dents.  On  extrait  les  pierres, 
suivant  leur  grosseur  et  leur  nature,  soit  à l’aide  du  pic  et 
du  coin,  soit  par  l’action  de  la  poudre,  ou  bien  en  les 
faisant  fortement  chauffer.  Lorsque  les  friches  constatent 
en  anciennes  pâtures  couvertes  de  faibles  broussailles, 
on  commence  par  icroûter  lo  sol , et  ou  en  brûle  en- 
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suite  les  produits  végéto-terreux.  (l'oyez  Lcobcage.) 

Le  défrichement  à la  charrue  s'obtient  1 l'aide  de  la- 
bours successifs,  dont  le  premier  doit  être  assez  profond 
pour  déraciner,  culbuter  et  ramener  à la  surface  les  for- 
tes plantes  dont  on  reut  affranchir  le  sol.  Quand  les 
gazons  sont  suffisamment  desséchés  ou  pourris  , on  donne 
un  second  labour  dans  le  même  sens,  mais  un  peu  plus 
profond  que  le  premier , ou  bien  on  promène  sur  le  ter- 
rain, dans  la  direction  des  sillons,  une  herse  roulante 
dont  le  double  rouleau  cl  les  deux  traverses  antérieure  et 
postérieure  du  cadre  sont  munis  de  fortes  dents  de  fer. 
Un  troisième  labour  en  travers  et  un  second  hersage  achè- 
vent de  purger  et  d'ameublir  le  sol.  S'il  est  destiné  à por- 
ter des  céréales  ou  à être  mis  en  prairie,  on  achève  de  le 
nettoyer  en  y cultivant  d'abord  des  plantes  qui  doivent 
être  binées,  sarclées  ou  buttées.  La  charrue  la  plus  pro- 
pre aux  défrichements  des  terrains  remplis  de  racines 
ligneuses , est  celle  de  M.  Trochon  , dont  le  soc  plat  et 
acéré  est  muni  d'un  large  coufTe  forgé  dans  la  même  pièce 
de  fer,  et  qui  présente  encore  trois  autres  coutres  de 
longueurs  inégalement  progressives , dentés  à la  partie 
basse;  ce  qui  donne  à l'instrument  la  forme  et  l'effet  d'une 
scie.  A l'aide  de  cet  instrument,  auquel  on  peut  atteler 
jusqu'à  dix  chevaux,  M.  Trochon  a pu  défricher  des  lan- 
des couvertes  de  grands  ajoncs,  avec  une  dépense  qui  n'a 
pas  excédé  100  fr.  l’hectare.  SotrLAnoe  Bonn. 

défriche  rient.  ( Administration .)  Les  communes  et 
établissements  publics  ne  peuvent  faire  aucun  défriche- 
ment de  leurs  bois  sans  une  autorisation  expresse  et  spé- 
ciale du  gouvernement  ; ceux  qui  l'ordonneraient  ou 
l'effectueraient,  sans  cette  autorisation,  seraient  passibles 
des  peines  portées  ci-après  contre  les  particuliers  pour  les 
contraventions  de  même  nature.  { Code  foret!. , art.  91.) 

Pendant  vingt  ans,  à dater  de  la  promulgation  du 
Code  forestier  (31  niai  1827),  aucun  particulier  ne 
pourra  arracher  ni  défricher  ses  bois  qu'après  en  avoir 
fait  préalablement  la  déclaration  à la  sous-préfecture , 
au  moins  six  mois  d'avance.  Cette  déclaration  doit  indi- 
quer le  nom,  la  situation  et  l'étendue  de  bois  qu'il  se 
propose  de  défricher.  Pendant  ces  six  mois , l'administra- 
tion (celle  des  forêts)  peut  faire  signifier  au  propriétaire 
son  opposition  au  défrichement.  Dans  les  six  mois,  à da- 
ter de  cette  signification , il  doit  être  statué  sur  l'opposi- 
tion par  le  préfet , sauf  recours  au  ministre  des  finan- 
ces. 

Si,  dans  les  six  mois  après  la  signification  de  l'opposi- 
tion, la  décision  du  ministre  n^  pas  été  rendue  et  signifiée 
au  propriétaire  des  bois,  le  défrichement  peut  être 
ordonné.  (Idem,  art.  819.  — Ordonnance  royale, 
du  1«  août  1827,  art.  192.) 

La  loi  seule  a pu  entraver  la  faculté  de  défricher  des 
bois,  et  porter  ainsi  atteinte  à un  droit  de  propriété.  Lors 
donc  que  le  propriétaire  a fait,  six  mois  à l'avance,  sa 
déclaration  de  l'intention  de  défricher,  il  faut , pour  que 
le  défrichement  soit  prohibé  ou  punissable , qu’il  sur- 
vienne dans  ce  même  délai  une  opposition  de  l'admini- 
stration des  Forêts,  et  que  celte  opposition  soit  signifiée 
au  propriétaire.  Toutes  autres  marques  d’improbation 
administrative  notifiées  au  propriétaire,  telles,  par  exem- 
ple, qu'un  arrêté  du  préfet  s'opposant  au  défrichement, 
seraient  insuffisantes.  C’est  ce  qu'a  jugé  la  Cour  do 
cassation , par  un  arrêt  du  15  mai  1850. 

Lu  cas  de  contravention  à l'article  219  ci-dcssus,  le 


propriétaire  est  condamné  à une  amende  calculée  à rai- 
son de  cinq  cents  francs  au  moins  et  de  quinze  cents 
francs  au  plus  par  hectare  de  bois  défriché,  et , en  outre , 
à rétablir  les  lieux  en  nature  de  bois  , dans  le  délai  fixé 
par  le  jugement.  Ce  délai  ne  peut  excéder  trois  années. 
(Cod.  forest.,  art.  220.) 

Faute  par  le  propriétaire  d'effectuer  la  plantation  ou 
le  semis  dans  le  délai  fixé  par  le  jugement.  Il  y est 
pourvn  à ses  frais  par  l’administration  forestière , sur 
l'autorisation  préalable  du  préfet,  qui  arrête  le  mémoire  des 
travaux  faits  et  le  rend  exécutoire  contre  le  propriétaire. 
(Idem,  art.  221.) 

Les  dispositions  ci-dessus  sont  applicables  aux  semis  et 
plantations  exécutées  par  suite  de  jugements,  en  rempla- 
cement de  bois  défrichés.  (Idem,  art.  222.) 

Sont  exceptés  des  dispositions  de  l’article  219  : 1°  les 
Jeunes  bois  pendant  les  vingt  premières  années  après 
leurs  semis  ou  plantations,  sauf  lo  cas  prévu  en  l'article 
précédent  ; 

2<>  Les  parcs  ou  jardins  clos  et  attenant  aux  habitations; 

3°  Les  bois  non  clos,  d’une  étendue  au-dessous  de 
quatre  hectares,  lorsqu'ils  ne  font  pas  partie  d'un  autre 
bois  qui  compléterait  une  contenance  de  quatre  hectares, 
ou  qu'ils  ne  sont  pas  situés  sur  le  sommet  ou  la  pente 
d'une  montagne.  (Idem , art.  923.) 

Les  actions  ayant  pour  objet  les  défrichements  commis 
en  contravention  anx  dispositions  ci-dessus,  se  prescrivent 
par  deux  ans , à dater  de  l'époque  où  lo  défrichement  a 
été  consommé.  (Idem,  art.  224.)  A.  Tbébcchet. 

DEGOH  M AGE.  V.  SOIE. 

d i graisseur.  (Technologie.)  Les  vêtements,  plus 
particulièrement  que  beaucoup  d'autres  objets , sont  ex- 
posés à se  trouver  tachés  par  le  contact  d'un  assez  grand 
nombre  de  substances  que  mille  occasions  peuvent  y por- 
ter. Les  moyens  à employer  pour  les  faire  disparaître  plus 
ou  moins  complètement , dépendent  de  la  nature  du  tissu 
et  de  celle  des  tacbes  qui  peuvent  s'y  trouver.  Les  ouvriers 
qui  se  livrent  à ce  genre  d'industrie  parviennent , dans 
la  plupart  des  cas,  à les  enlever;  cependant  un  certain 
nombre  de  corps  peuvent  altérer  assez  fortement  la  cou- 
leur pour  qu'il  soit  à peine  possible  et  quelquefois  même 
tout  à fait  impossible  d*en  rétablir  la  teinte.  Ainsi  les  li- 
queurs acides  font  passer  un  grand  nombre  de  couleurs  à 
une  teinte  particulière.  Lorsque  l'action  n'a  pas  été  trop 
longtemps  prolongée  et  que  les  couleurs  sont  solides  , il 
est  souvent  possible  de  les  faire  revenir  à leur  teinte  pri- 
mitive par  le  moyen  de  différents  agents;  mais  si  la  cou- 
leur est  fugace , elle  est  profondément  altérée  et  ne  peut 
être  rétablie;  ainsi  l'acide  nitrique,  par  exemple,  fait 
passer  toutes  les  couleurs  à un  jaune  qu’il  est  impossible 
de  détruire. 

Dans  la  plupart  des  cas  , les  taches  sont  produites  par 
des  substances  grasses  qui , si  elles  n’étaient  pas  mêlées 
avec  d'autres  matières  , seraient  facilement  enlevées  au 
moyen  de  légères  dissolutions  savonneuses  ou  alcalines  ; 
mais  la  poussière  qui  s'attache  aux  différents  vêtements 
rend  plus  difficile  leur  séparation  , et  si  de  la  boue,  des 
oxydes  et  des  sulfures  métalliques  , comme  dans  le  cam- 
bouis provenant  des  roues  des  voitures  , ou  d'autres  sub- 
stances analogues,  s'y  rencontrent  en  même  temps,  on 
parvient  avec  peine  h les  enlever  en  entier. 

bous  ferons  connaître  brièvcmrnt  les  moyens  les  plus 
simples  pour  nclloycr  les  étoffes.  Ceux  qu'iulércsscraient 
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de*  détails  étendus  *ur  ce  sujet  pourraient  recourir  à 
VArt  du  dêgraisseur,  par  Lenormand. 

Les  tissus  blancs  en  coton  , laine  , chanvre  ou  lin , peu- 
vent être  lavés , et  se  prêtent  le  plus  facilement  au  net- 
toyage ; on  peut  les  traiter  de  la  manière  suivante  : 

Les  taches  de  fruits  s'enlèvent  par  un  léger  lavage  à 
l’eau,  en  exposant  ensuite  la  place  à l'action  de  l'acide 
sulfureux  que  l'on  obtient  en  brûlant , au-dessous  , quel- 
ques allumettes  ou  un  peu  de  soufre. 

Les  taches  d’encre  récentes  disparaissent  par  l’emploi 
d’eau  de  Javelle  légère  ou  d’un  peu  de  sel  d'oseille  ; mais 
celles  qui  sont  anciennes  , ou  les  taches  de  rouille,  exi- 
gent l’emploi  de  moyens  particuliers  : le  suivant  ne  man- 
que jamais  son  effet.  On  imbibe  d’eau  la  place  tachée,  on 
la  fait  reposer  sur  une  cuiller  ou  quelque  autre  objet  en 
étain , et  après  y avoir  répandu  un  peu  de  sel  d’oseille  , 
on  verse  dessus  un  peu  d’eau  bouillante;  après  un  instant 
de  contact , on  frotte  légèrement  et  on  passe  dans  l’eau 
chaude  ; si  la  tache  n’a  pas  complètement  disparu , on 
renouvelle  l’action  et  l’on  parvient  à la  détruire  entière- 
ment. 

Au  lieu  de  sel  d'oseille  on  peut  employer  l’acide  oxali- 
que , qui  produit  encore  une  action  plus  forte. 

Si  l’étoffe  sur  laquelle  il  existe  des  taches  d’encre  était 
colorée  en  totalité  ou  sur  quelques  points,  il  serait  impos- 
sible de  les  enlever  sans  altérer  la  couleur  : on  parvien- 
drait cependant  à la  moindre  altération  possible,  en  se 
servant  d’une  dissolution  d’acide  oxalique  avec  laquelle  on 
imbiberait  légèrement  la  tache  au  moyen  d’un  pinceau , 
en  ayant  soin  de  laver  promptement  après  avec  de  l'eau 
tiède  , et  renouvelant  la  même  action  à diverses  reprises 
si  cela  était  nécessaire. 

Les  taches  de  graisse  et  d’huile  s'enlèvent  facilement  sur 
les  divers  tissus,  soit  avec  les  pierres  à détacher,  soit 
avec  du  savon  sec  que  l’on  passe  sur  l’endroit  taché  , soit 
avec  de  faibles  dissolutions  de  savon  ou  de  soude  que  l’on 
y répand  au  moyen  d’une  brosse. 

Les  acides  végétaux , comme  le  jus  de  citron  , d’oran- 
ges, etc.,  produisent  souvent , sur  les  étoffes  de  soie  , des 
taches  jaunâtres  que  l’on  peut  faire  disparaître  dans 
beaucoup  de  cas  , en  les  imprégnant , au  moyen  d’un  pin- 
ceau , avec  une  légère  eau  ammoniacale  , ou  mieux  avec 
un  peu  de  carbonate  d’ammoniaque,  parce  que , suscepti- 
ble de  saturer  les  acides,  il  n’attaque  pas  sensiblement 
les  couleurs , ce  que  fait  souvent  l’ammoniaque  , même 
très-faible. 

On  fait  fréquemment  usage  de  quelques  huiles  volatiles 
pour  enlever  des  taches  de  graisse  sur  la  soie.  Celle  de  té- 
rébenthine, comme  la  moins  chère,  est  employée  le  plus 
ordinairement,  mais  son  odeur  se  conserve  longtemps  ; 
l’huile  de  citron  serait  bien  préférable  si  son  prix  n’était 
pas  trop  élevé.  Ces  huiles  dissolvent  facilement  les  ma- 
tières grasses  et  les  rendent  susceptibles  de  s’imbiber  en- 
suite dans  du  papier  non  collé  , par  exemple , que  l’on 
comprime  dessus  avec  un  fer  légèrement  chauffé.  En  re- 
nouvelant à plusieurs  reprises  la  même  action,  on 
parvient  à enlever  complètement  la  tache,  dont  il  faut 
ensuite  couvrir  la  place  avec  des  cendres  tamisées  ou  de 
la  terre  glaise  en  poudre. 

La  cire  pure  s’enlève  facilement  de  dessus  les  étoffes  en 
les  imbibant  d’alcool  ou  de  liquides  alcooliques , comme 
l’eau  de  Cologne , de  mélisse , etc.  ; ce  n’est  pas  en  dis- 
solvant U ciro  que  l’alcool  agit,  mais  en  pénétrant  le 


drap  et  faisant  soulever  l’écaille  de  cire  : si  cette  sub- 
stance était  mêlée , comme  cela  arrive  très-souvent,  avec 
du  suif,  la  tache  ne  disparaîtrait  pas  entièrement , la 
matière  grasse  ne  pouvant  être  enlevée  que  par  les  moyens 
indiqués  précédemment. 

Les  taches  de  matières  grasses  mêlées  d’autres  substan- 
ces, comme  l’oxyde  de  fer  qui  existe  dans  le  cambouis, 
ne  peuveot  être  enlevées  en  une  seule  opération.  Au 
moyen  de  savon  ou  de  liqueurs  légèrement  alcalines , on 
parvient  à séparer  la  matière  grasse  et  on  edlève  ensuite 
le  fer  au  moyen  de  crème  de  tartre. 

La  liqueur  qui  dégoutte  souvent  des  tuyaux  de  poêle 
forme  des  taches  qui  ne  peuvent  être  enlevées  que  par 
plusieurs  opérations  successives  : on  commence  par  laver 
à l’eau  tiède  la  partie  tachée;  on  fait  ensuite  usage  de 
savon  et  d’alcali  et  enfin  de  crème  de  tartre. 

Les  taches  de  café  s’enlèvent  avec  du  gaz  sulfureux 
après  un  lavage  i l’eau  tiède  ; si  l’étoffe  sur  laquelle  elles 
se  rencontrent  est  d’une  couleur  facilement  altérable,  on 
doit  employer  le  gaz  avec  beaucoup  do  précaution. 

Dans  un  grand  nombre  de  cas,  il  suffit,  pour  le  drap  , 
de  frotter  les  taches  de  graisse  avec  un  peu  de  pierre  à 
détacher  délayée,  de  laisser  sécher  et  de  brosser  : les  cou- 
leurs fugaces  sont  facilement  altérées  par  ce  moyen. 
Toutes  les  Anoii.ES  sxectiçoes  et  beaucoup  de  cbaies 
peuvent  être  employées , mais  on  les  prépare  quelquefois 
d’une  manière  particulière  pour  cet  usage  : voici  la  com- 
position qui  a été  indiquée  par  M.  Lenormand. 

On  délaye  dans  l’eau  de  la  terre  à foulon  pour  en  sépa- 
rer le  sable  qu’elle  peut  contenir  , on  décante  l’eau  qui  1a 
tient  en  suspension,  et  on  laisse  sécher.  A un  kilogramme 
de  terre  on  ajoute  £50  grammes  de  carbonate  de  soude  , 
autant  de  savon  et  huit  jaunes  d’œufs  battus  dans 
250  grammes  de  fiel  de  bœuf.  On  broie  sur  le  porphyre  la 
soude  et  le  savon  auxquels  on  ajoute  peu  i peu  le  fiel  de 
bœuf  dans  lequel  on  a mêlé  les  jaunes  d'œufs  : quand  le 
mélange  est  bien  homogène  on  le  moule  en  boules  ou  en 
tablettes,  qu’on  laisse  sécher  et  dont  on  râcle  de  petites 
quantités  pour  les  délayer  au  moment  d’en  faire  usage. 

On  se  sert  enfin  , avec  un  grand  avantage  , de  fiel  de 
bœuf  pour  enlever  un  grand  nombre  de  taches.  Ce  liquide 
ne  réagit  pas  sur  les  couleurs  ; mais  comme  il  éprouve 
facilement  une  altération  putride,  il  donne  souvent  aux 
tissus  une  odeur  désagréable  qui  se  conserve  longtemps; 
on  sait  cependant  que  celte  altération  est  assez  limitée  ; 
et  le  fiel  peut  ensuite  se  garder  sans  décomposition.  Le 
fiel  de  bœuf  ne  s’emploie  jamais  pur,  on  l’étend  toujours 
de  son  volume  d’eau  au  moins  ; on  en  imprègne  les 
taches,  et  après  avoir  frotté  à plusieurs  reprises  l’étoffe, 
on  lave. 

Lorsque  les  taches  de  graisse  sont  anciennes  et  qu’elles 
ont  pénétré  dans  le  tissu , et  surtout  quand  l’huile  est 
mêlée  avec  diverses  substances,  comme  dans  la  peinture, 
il  faut , assez  souvent,  les  couvrir  de  beurre  et  chauffer 
légèrement  pour  l'imbiber,  après  quoi  on  les  enlève  avec 
les  pierres  à détacher. 

Lorsqu’on  travaille  sur  des  parties  de  vêtements  déta- 
chées, il  faut,  après  les  avoir  mouillées,  les  attacher  sur 
un  cadre  recouvert  de  drap  ou  d’une  toile  : les  étoffes  de 
soie  et  les  rubans  ont  besoin  d’étre  lustrés.  Pour  lustrer 
les  étoffes,  on  passe  dessus  une  légère  eau  de  gomme 
adragant  etoo  attache  à la  rame.  Pour  les  rubans  on  em- 
ploie une  dissolution  également  légère  de  colle  de  poisson 
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et  on  let  passe  ensuite  entre  deux  feuilles  de  papier  sous 
un  fer  chaud. 

Si  des  taches  ont  été  enlevées  sur  une  étoffe  teinte  en 
cramoisi,  il  y reste  de  petites  marques  d'uu  ton  vineux. 
On  les  ramène  à la  couleur  primitive  en  les  imbibant  d'un 
peu  de  jus  de  citron,  en  les  frottant  avec  de  la  ràpure  d’é- 
corce de  ce  fruit.  H.  Gacltieh  ne  Clscibt. 

bEgbossib.  ( Technologie .)  Faire  une  première  ébau- 
che de  l'ouvrage  qu’on  se  propose  de  faire.  C’est  l’opéra- 
tion qui  vient  en  second  après  celle  du  débitage.  Lorsqu’un 
morceau  de  pierre , de  bois , de  fer  , est  débité , on  com- 
inence  à enlever  promptement,  avec  des  outils  destinés  à 
cet  usage , les  parties  de  matière  qui  évidemment  ne 
doivent  point  entrer  dans  la  forme  du  l’objet  qu’on  veut 
faire.  Dans  la  charpcuteric , c’est  avec  la  hache  qu’on 
dégrossit  ; dans  la  mcuuiserie,  avec  le  fermoir  et  le  mail- 
let; dans  la  serrurerie,  avec  une  grosse  lime  carrée, 
nommée  carreau  : depuis  quelque  temps  une  méthode 
de  dégrossir , très-avantageuse,  est  employée  dans  les 
ateliers  de  serrurerie , c’est  de  dégrossir  avec  le  ciseau  à 
froid,  dit  burin,  d'où  le  verbe  buriner,  toutes  les  fois 
que  cela  est  praticable  ; le  tourneur  dégrossit  avec  une 
grosse  gouge,  etc.,  etc.  En  général,  on  entend  par  ce  mot, 
donner  une  forme  préparatoire  approchant  le  plus  possi- 
ble du  la  forme  définitive.  Un  dégrossi  bien  fait  est  uno 
chose  désirable  sous  le  rapport  de  l’économie  du  temps 
et  des  outils  ; il  n’y  a que  les  bons  ouvriers  qui  fassent 
sûrement  et  promptement  celle  opération  importante. 
Dans  la  sculpture  elle  est  confiée  aux  aides  parce  que  leur 
temps  est  moins  précieux , mais  après  toutefois  quo  la 
main  du  maître  a tracé  ce  qu'il  faut  faire  tomber. 

Paulin  Dtsoaatxcx. 

délaissement.  ( Législation  commerciale.)  L’objet 
du  contrat  d’assurance  est,  comme  on  Ta  vu  au  mot 
Asscbancls  , de  garantir  le  commerce,  moyennant  une 
prime  , des  risques  et  fortunes  de  mer  que  doivent  cou- 
rir un  vaisseau  et  les  marchandises  qu'il  contient. 

L’action  qui  naît  de  ce  contrat  et  qui  est  exercée  par 
l’assuré  contre  l'assureur,  est  de  nature  différente.  En 
effet,  si  le  navire  et  les  marchandises  n’ont  éprouvé  que 
des  dommage»,  de»  détériorations  appréciables,  l’indem- 
nité due  à l’assuré  est  calculée  en  raison  de  ces  dom- 
mages ; c'est  cc  que  nous  avons  vu  au  mot  Av.tais.  Si , 
au  contraire,  le  navire  cl  les  marchandises  sont  entière- 
ment ou  presque  entièrement  perdus  , il  n’y  a plus  alors 
d’appréciation  possible  du  dommage,  et  l’assuré  peut 
réclamer  des  assureurs  la  valeur  totale  de  ces  objets , en 
les  leur  abandonnant  toutefois  : c’est  cc  qu’on  appelle  le 
délaissement,  action  réglée  par  les  articles  369  à 396  du 
Code  de  commerce.  L’action  en  délaissement  que  l’on 
peut  appeler  extraordinaire , en  quelque  sorte  hors  du 
droit  commun,  puisqu’elle  force  l’assureur  à devenir, 
malgré  lui,  propriétaire  de  choses  qu'il  n'a  ni  voulu  , ni 
entendu  acheter,  et  qui  n’a  été  introduite  que  dans  l'inté- 
rêt du  commerce  maritime  , est  circonscrite  dans  les 
limites  fixées  par  la  loi  , qui  a spécifié  les  cas  dans  les- 
quels y seuls , elle  peut  être  exercée.  Remarquons , en 
outre  , que  l'assuré  a toujours  le  droit  d'opter  pour  l'ac- 
tion en  avarie,  s’il  pense  qu'elle  lui  sera  plus  avanta- 
geuse, mais  que  ce  choix  entre  les  deux  actions  ne  lui  est 
permis  que  lorsqu'il  est  dans  un  des  cas  prévus  pour 
l'exercice  de  l'action  eu  délaissement. 

Le  délaissement  des  objets  assurés  uc  peut  être  fait 


que  dans  les  cas  de  prise,  de  naufrage,  d’échouemcnl  avec 
bris;  d'innavigabililé  par  fortune  de  mer;  d'arrêt  d’uno 
puissance  étrangère , ou  d'arrêt  de  la  part  du  gouverne- 
ment après  le  voyage  commencé,  mais  non  avant  le 
voyage  commencé;  de  perte  ou  de  détérioration  des  effets 
assurés , si  la  détérioration  ou  la  perte  vont , au  moins , 
à trois  quarts.  Tous  les  autres  dommages  sont  réputés 
avaries , et  se  règlent,  entre  les  assureurs  et  les  assurés  , 
à raison  de  leurs  intérêts.  (Code  de  Com.,  art.  369  à 371 .) 

En  cas  de  naufrage  ou  d'écbouemcnl  avec  bris , l'assuré 
doit,  sans  préjudice  du  délaissement  à faire  en  temps  et 
lieu,  travailler  au  recouvrement  des  effets  naufragés.  Sur 
son  affirmation,  les  frais  do  recouvrement  lui  sont 
alloués  jusqu’à  concurrence  de  la  valeur  des  effets  re- 
couvrés. (Id.r  381.) 

Le  délaissement , à litre  d'innavigabilité,  ne  peut  être 
fait  si  le  navire  échoué  peut  être  relevé  , réparé  et  mis  en 
état  de  continuer  sa  route  pour  le  lieu  de  sa  destination. 
Dans  cc  cas,  l'assuré  conserve  son  recours  sur  les  assu- 
reurs, pour  les  frais  et  avaries  occasionnés  par  l’écboue- 
raent.  Si  le  navire  a été  déclaré  innavigable,  l’assuré  sur 
le  chargement  est  tenu  d'en  faire  la  notification  dans  le 
délai  de  trois  jours  de  la  réception  de  la  nouvelle.  Le  ca- 
pitaine est  tenu , dans  cc  cas  , de  faire  toutes  diligences 
pour  se  procurer  un  autre  navire,  à l’effet  de  transpor- 
ter les  marchandises  au  lieu  de  leur  destination.  L’assu- 
reur court  alors  les  risques  des  marchandises  chargées  sur 
un  autre  navire,  jusqu’à  leur  arrivée  et  leur  décharge- 
ment. L'assureur  est  tenu , en  outre , des  avaries , frais  de 
décbargemeut , magasinage,  rembarquement,  de  l’excé- 
dant du  fret  et  de  tous  autres  frais  qui  ont  été  faits  pour 
sauver  les  marchandises,  jusqu’à  concurrence  de  la 
somme  assurée.  Si,  dans  les  délais  dont  il  va  être  ques- 
tion ci-après  pour  les  délaissements  en  cas  d'arrêt , le  ca- 
pitaine n’a  pu  trouver  de  navire  pour  recharger  les  mar- 
chandises et  les  conduire  au  Heu  de  leur  destination , 
l’assuré  peut  en  faire  le  délaissement.  ( Id.,  art.  389  à 
394.) 

Remarquons  ici  que  l’innavigabilité  est  un  des  événe- 
ments maritimes  que  le  capitaine  doit  faire  constater  ré- 
gulièrement ; que  c'est  aux  tribunaux  de  commerce  qu’il 
appartient  de  statuer  sur  cc  fait , et  que  la  déclaration 
d’innavigabilité  que  pourraient  aroir  faite  les  agents  de  la 
marine  ne  serait  point  une  règle  qu’ils  fussent  tenus  de 
suivre;  qu’en  conséquence  ils  pourraient,  sans  excéder 
les  limites  de  leurs  attributions , déclarer  qu’un  vaisseau 
est  navigable  lors  même  qu’il  a été  déclaré  inuavigable 
par  le  commissaire  de  la  marine.  ( Arrêt  de  la  Cour  de 
cassation , du  3 août  1891.  ) 

L’un  des  cas  dans  lesquels  le  délaissement  peut  être 
fait,  est,  ainsi  que  nous  l’avons  dit  plus  haut,  la  perle 
ou  la  détérioration  des  effets  assurés , si  la  détérioration 
ou  la  perle  va  au  moins  à trois  quarts.  La  |>erte  propre- 
ment dite  est  facile  à déterminer;  mais  il  n'en  est  pas  de 
même  de  la  détérioration  , et  la  mission  des  experts  est, 
dans  cc  cas,  difficile  à remplir,  « U faut,  » dit  M.  Pardes- 
sus, qui  adonné  à cc  sujet  d'excellentes  règles  dans  sou 
Cours  de  droit  commercial,  « évaluer,  en  quelque  lieu 
qu’on  la  suppose  , la  marchandise,  comme  si  elle  n'avait 
éprouvé  aucune  détérioration  par  fortune  de  mer , et  dé- 
terminer la  valeur  de  cette  même  marchandise  dans  co 
lieu,  eu  l'état  où  clic  a été  réduite  par  les  événements  sur 
lesquels  l'assuré  fonde  sa  demaude  de  délaissement.  La 
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différence  constitue  la  perte,  et  scion  qu'elle  est,  ou  non, 
des  trois  quarts,  le  délaissement  est  ou  n'est  pas  admis. 
Les  experts  chargés  de  cette  opération  doivent  donc  rai- 
sonner abstractivement,  sans  examiner  d’où  vient  la  chose 
assurée , ni  combien  il  en  a pu  coûter  de  fret  ou  autres 
dépenses  qui  ne  sont  pas  au  compte  des  assureurs , pour 
l'amener  du  lieu  où  elle  a été  expédiée  A celui  ou  se  fait 
l'estimation.  Ils  doivent  faire  une  véritable  opération  algé- 
brique, dont  l'objet  est  de  déterminer  des  rapports  de 
choses  les  unes  avec  les  autres  en  elles-mêmes.  » 

Le  délaissement  des  objets  assurés  ne  peut  être  ni  par- 
tiel, ni  conditionnel.  Il  ne  s'étend  qu'aux  effets  qui  sout 
l'objet  de  l'assurance  et  du  risque.  ( Idem , art.  371  et 
372.  ) 

Le  délaissement  doit  être  fait  aux  assureurs,  1°  dans 
le  terme  de  six  mois , A partir  du  jour  de  la  réception 
de  la  nouvelle  de  la  perle  arrivée  aux  ports  ou  eûtes  de 
l'Europe , ou  sur  celles  d'Asie  et  d'Afrique , daus  la  Médi- 
terranée, ou  bien,  en  cas  de  prise,  de  la  réception  de 
celle  de  la  conduite  du  navire  dans  l'un  des  ports  ou  lieux 
situés  aux  eûtes  ci-dessus  mentionnées;  2»  dans  le  délai 
d’un  an  après  la  réception  de  la  nouvelle  ou  de  la  perte 
arrivée , ou  de  la  prise  conduite  aux  colonies  des  Indes 
occidentales,  aux  Iles  Açores,  Canaries,  Madère,  et 
autres  Ues  cl  eûtes  occidentales  d'Afrique  et  orientales  d'A- 
mérique ; 3°  dans  le  délai  de  deux  ans , après  la  nou- 
velle des  pertes  arrivées  ou  des  prises  conduites  dans  tou- 
tes les  autres  parties  du  monde. 

Lorsque  les  délais  sont  passés , les  assurés  ne  sont  plus 
recevables  A faire  le  délaissement.  (Art.  573.) 

Dans  tous  les  cas  spécifiés  ci-dessus , l’assuré  est  tenu 
de  signifier  A l’assureur  les  avis  qu'il  a reçus,  dans  les 
trois  jours  de  la  réception  de  ces  avis.  Il  peut  eu  même 
temps  faire  le  délaissement , avec  sommation  A l'assureur 
de  payer  la  somme  assurée  dans  le  délai  fixé  par  le  con- 
trat, ou  se  réserver  de  faire  le  délaissement  dans  les  dé- 
lais que  nous  avons  indiqués.  11  est  toutefois  fait  excep- 
tion A celte  règle,  ainsi  que  nous  le  verrons  plus  bas, 
pour  le  délaissement  en  cas  d'arrêt  par  une  puissance. 

Si , après  un  an  expiré , A compter  du  jour  du  départ 
du  navire,  ou  du  jour  auquel  se  rapportent  les  dernières 
nouvelles  reçues , pour  les  voyages  ordinaires  , et  après 
deux  ans  pour  les  voyages  de  long  cours , l'assuré  dé- 
clare n'avoir  reçu  aucune  nouvelle  de  son  navire , il  peut 
faire  le  délaissement  A l’assureur  et  demander  le  payement 
de  l'assurance,  sam  qu'il  soit  besoin  d'attestation  de  la 
perte.  Dans  tous  les  cas,  il  a,  pour  exercer  son  action,  Ici 
délais  fixés  ci-dessus. 

Dam  le  cas  d'une  assurance  pour  un  temps  limité, 
après  l’expiration  des  délais  dont  nous  venons  de  parler 
pour  les  voyages  ordinaires  et  pour  ceux  de  long  cours , 
la  perte  du  navire  est  présumée  arrivée  dans  le  temps  de 
l'assurance. 

Sont  réputés  voyages  de  long  cours  ceux  qui  se  font 
aux  Indes  orientales  et  occidentales,  A la  mer  Pacifique, 
au  Canada,  A Terre-Neuve,  au  Groenland,  et  aux  autres 
eûtes  et  Iles  de  l'Amérique  méridionale  cl  septentrio- 
nale , aux  Açores,  Canaries,  A Madère  et  dans  toutes  les 
eûtes  et  pays  situés  sur  l'Océan , au  delà  des  détroits  de 
Gibraltar  et  du  Sund. 

L'assuré  est  tenu,  en  faisant  le  délaissement,  de  décla- 
rer toutes  les  assurances  qu'il  a faites  ou  fait  faire,  même 
celles  qu'il  a ordonnées,  et  l'argent  qu'il  a pris  à la  grosse, 


soit  sur  le  navire,  soit  sur  les  marchandises,  faute  de  quoi 
le  délai  de  payement , qui  doit  commencer  A courir  du 
jour  du  délaissement , est  suspendu  jusqu'au  jour  où  il 
fait  notifier  ladite  déclaration , sans  qu'il  en  résulte  au- 
cune prorogation  des  délais  établis  pour  former  l'action 
en  délaissement. 

En  cas  de  déclaration  frauduleuse , l'assuré  est  privé 
des  effets  de  l'assurance  ; il  est  tenu  de  payer  les  sommes 
empruntées , nonobstant  la  perte  ou  la  prise  du  navire. 

Les  actes  justificatifs  du  chargement  cl  de  la  perte  sont 
signifiés  à l'assureur  avant  qu'il  puisse  être  poursuivi  pour 
le  payement  des  sommes  assurées. 

L'assureur  est  admis  à la  preuve  des  faits  contraires  A 
ceux  qui  sont  consignés  dans  les  attestations.  Mais  l'ad- 
mission A la  preuve  ne  suspend  pas  les  condamnations  de 
l'assureur  au  payement  provisoire  de  ia  somme  assurée, 
A la  charge  par  l'assuré  do  donner  caution.  L’engagement 
de  cette  caution  est  éteint  après  quatre  années  révolues, 
s'il  n'y  a pas  eu  de  poursuites.  Ainsi,  il  ne  peut  dépendre 
des  assureurs  de  retarder  l'exécution  de  leur  engagement 
en  prolongeant  la  procédure.  Cela  était  important,  et 
était  réclamé  par  la  faveur  duo  au  contrat  d'assurance. 
Lorsque  le  délaissement  est  signifié,  accepté,  ou  jugé  va- 
lable, les  effets  assurés  appartiennent  A l'assureur,  A par- 
tir de  l'époque  du  délaissement.  Il  ne  peut,  sous  pré- 
texte du  retour  du  navire,  se  dispenser  de  payer  la  somme 
assurée.  Si  l'époque  du  payement  n'est  pas  fixée  par  le 
contrat,  il  doit  être  fait  trois  mois  après  la  signification 
du  délaissement.  On  ne  pourrait  réclamer  des  assureurs , 
en  outre  de  la  somme  assurée,  le  montant  des  avaries 
éprouvées  avant  le  sinistre  majeur  qui  a donué  lieu  au  dé- 
laissement. La  <a»ur  de  cassation  l'a  ainsi  résolu  par  arrêt 
du  8 janvier  1823.  En  effet , et  d'après  ccl  arrêt,  les  as- 
sureurs ne  sont  tenus  que  jusqu'à  concurrence  de  la 
somme  qu’ils  ont  assurée  et  dont  ils  ont  reçu  la  prime;  ce 
principe,  fondé  sur  la  ualurc  des  choses  et  commun  A tous 
les  contrats  synallagmatiques  , est  consacré  par  l'article 
593  du  Code  de  Commerce , sans  être  contredit  par  l'arti- 
cle 350  du  même  Code , qui , en  déclarant  que  les  assureurs 
sont  responsables  de  toutes  les  fortunes  de  mer,  ne  dit 
pas  qu’ils  en  répondront  encore  au  delà  de  la  somme  qn'ils 
ont  assurée;  il  serait,  enfin,  aussi  contraire  A l’équité 
qu’à  l'essence  de  tout  contrat  qui  renferme  des  obligations 
réciproques  et  proportionnelles,  d'assujettir  l'assureur 
qui  ne  stipule  et  ne  reçoit  de  prime  que  pour  une  somme 
déterminée,  à fournir  une  somme  plus  forte  que  celle 
pour  laquelle  il  s'est  engagé,  et  A raison  de  laquelle  il 
a reçu  la  prime  qui  est  le  prix  de  son  engagement. 

Le  fret  des  marchandises  sauvées,  quand  même  ii  au- 
rait été  payé  d'avance,  fait  partie  du  délaissement  du  na- 
vire , cl  appartient  également  A l’assureur,  sans  préjudice 
des  droits  des  préteurs  A la  grosse,  de  ceux  des  matelots 
pour  leur  loyer,  et  des  frais  et  dépensos  peudant  le 
voyage. 

Nous  avons  dit  que  l’arrêt  du  navire  apportait  une  ex- 
ception A la  faculté  qu’avait  l'assuré  de  faire  le  délaisse- 
ment aussilût  après  la  nouvelle.  En  effet , il  no  s'agit  pas 
ici  de  délais  pendant  lesquels  l'assuré  peut  examiner  s'il 
veut  ou  non  faire  le  délaissement , mais  bien , au  con- 
traire , de  délais  pendant  lesquels  il  lui  est  interdit 
d'exercer  celte  action.  En  conséquence  , ce  n'est  qu’après 
l'expiration  de  ces  délais  que  l'assuré  peut  jouir  de  ceux 
qui  lui  sont  accordés  pour  les  autres  cas  par  l'article  573 
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du  Code  de  Commerce.  On  a voulu  ainsi  laisser  aux  assu- 
reurs l'espoir  de  voir  cesser  Pembargo.  Voici  quelles  sont, 
à ce  sujet,  les  dispositions  de  l’art.  587  du  Code  de  Com- 
merce. « En  cas  d’arrêt  de  la  part  d’une  puissance  , l’as- 
suré est  tenu  de  faire  la  signification  à l’assureur  dans  les 
trois  jours  de  la  réception  de  la  nouvelle.  Le  délaissement 
des  objets  arrêtés  ne  peut  être  fait  qu’après  un  délai  de 
six  mois  de  la  signification  , si  l'arrêt  a eu  lieu  dans  les 
mers  d'Europe,  dans  la  Méditerranée  ou  dans  la  Balti- 
que ; qu’aprè*  le  délai  d’un  an,  si  l'arrêt  a eu  lieu  en 
pays  plus  éloigné.  Ces  délais  ne  courent  que  du  jour  de  la 
signification  de  l’arrêt.  Daus  le  cas  ou  les  marchandises 
arrêtées  seraient  périssables,  les  délais  ci-dessus  mention- 
nés sont  réduits  a un  mois  et  demi  pour  le  premier  cas , 
cl  a trois  mois  pour  le  second  cas.  » 

rendant  les  délais  portés  par  cet  article,  les  assurés 
sont  tenus  de  faire  toutes  diligences  qui  peuvent  dépendre 
d'eux,  à l'effet  d'obtenir  la  mainlevée  des  effets  arrêtés. 
De  leur  côté,  les  assureurs  peuvent,  ou  séparément,  ou 
de  concert  avec  les  assurés,  faire  toutes  démarches  à 
même  fin. 

En  cas  de  prise , si  l’assuré  n’a  pu  en  donner  avis  à 
l’assureur  , il  peut  racheter  les  effets  sans  attendre  son 
ordre;  mais  il  est  tenu  de  signifier  à l'assureur  la  compo- 
sition qu'il  a faite , aussitôt  qu'il  en  a les  moyens. 

L’assureur  a le  choix  de  prendre  la  composition  à son 
compte,  ou  d’y  renoncer;  il  est  tenu  de  notifier  son  choix 
ô l'assuré,  dans  les  vingt-quatre  heures  qui  suivent  la 
signification  de  la  composition.  S’il  déclare  prendre  la 
romposilion  à son  profil,  il  est  leuu  de  contribuer  sans 
délai  au  payement  du  rachat  daos  les  termes  de  la  con- 
vention, cl  à proportion  de  son  intérêt;  et  il  continue  de 
courir  les  risques  du  voyage , conformément  au  contrat 
d'assurance.  S'il  déclare  renoncer  au  profit  de  la  compo- 
sition, il  est  tenu  au  payement  de  la  somme  assurée,  sans 
pouvoir  rien  prétendre  aux  effets  rachetés. 

Lorsque  l'assureur  n'a  pas  notifié  son  choix  dans  le  dé- 
lai susdit , il  est  censé  avoir  renoncé  au  profit  de  la  com- 
position. 

Lorsqu'il  y a prise , l'assuré  peut  faire  le  délaissement , 
et  il  n'y  a pas  lieu  d’examiner  si  la  prise  est  faite  ou  non 
conformément  au  droit  des  gens.  De  manière  ou  d’autre, 
c’est  une  fortune  de  mer,  et  l'espérance  d’une  restitution, 
dans  le  cas  d’une  prise  injuste , n’est  point  une  raison 
pour  exclure  ou  retarder  l’abandon.  V.  Assurances.  — 
Avarie.  — Prêt  a la  crosse.  Ad.  Trébucbet. 

démolition.  ( Construction.  ) La  marche  à suivre 
pour  exécuter  une  démolition  est  nécessairement  suscep- 
tible de  varier,  en  raison  non-seulement  de  la  nature  des 
constructions  à démolir  et  de  celle  des  matériaux  dont 
clics  peuvent  être  composées,  mais  encore  de  l’usage  sub- 
séquent qu'on  vent  faire  de  ccs  matériaux,  il  est  bon 
sans  doute , dans  tous  les  cas , de  prendre  pour  la  plus 
grande  conservation  de  ccs  matériaux  tous  les  soins  et 
toutes  les  précautions  qui  ne  seraient  pas  susceptibles 
d’augmenter  outre  mesure  les  frais  de  démolition  ; mais 
cela  devient  d'autant  plus  important  que  les  matériaux 
ont  plus  de  valeur  soit  par  eux-mémes,  soit  par  les 
tailles  et  autres  façons  qu’ils  peuvent  avoir  reçues  cl  qu'il 
peut  y avoir  intérêt  de  conserver,  et  surtout  lorsque, 
comme  cela  arrive  quelquefois,  on  a occasion  de  faire 
plus  ou  moins  immédiatement  le  réemploi  de  ces  maté- 
riaux , dans  des  circonstance»  ou  à peu  près  ou  entière- 


ment semblables  à celles  dans  lesquelles  ils  étaient  déjà 
employés.  Le  cas  où  l’on  aurait  à démolir  un  édifice  pour 
le  reconstruire  sur  un  autre  emplacement,  mais  dans  les 
mêmes  dimensions  et  suivant  la  même  disposition , est  né- 
cessairement celui  oii  il  peut  être  convenable  de  prendre 
les  plus  grands  soins. 

Si  donc  une  démolition  a Heu  dans  la  vue  seulement  de 
supprimer  une  construction  devenue  ou  inutile  on  hors 
d'usage  etc.,  on  devra,  autant  que  possible  , préférer  le 
mode  le  plus  expéditif,  et  par  conséquent  le  moins  coû- 
teux, et  il  suffira  qu’il  fasse  éprouver  sur  les  matériaux  le 
moins  possible  de  perle  et  de  déchet.  On  serait  alors  pres- 
que toujours  dupe  d’y  employer  des  ouvriers  payés  û la 
journée,  c’est-à-dire  suivant  le  temps  qu'ils  y passeraient, 
attendu  que,  à moins  qu'ils  ne  soient  parfaitement  surveil- 
lés et  dirigés,  ils  pourraient  perdre  ou  mal  utiliser  une 
partie  de  ce  temps  ; le  plus  sûr  est  de  faire  faire  ces  sor- 
tes de  démolitions  à la  lâche,  soit  d’après  la  constatation 
préalable  des  quantités  et  natures  des  ouvrages  à démolir, 
soit,  ainsi  qu’on  l'a  fait  souvent  avec  succès,  d’après  celles 
des  matériaux  provenant  de  la  démolition,  le  démolisseur 
ayant  alors  tout  intérêt  & les  conserver  le  plus  possible. 
Dans  ces  différents  cas  , les  prix  peuvent  en  être  débattus 
et  fixés  à l'avance , ou  arbitrés  après  coup. 

Il  n’est  pas  impossible,  sans  doute,  d'employer  le  même 
mode  d'exécution  et  d'estimation , pour  des  démolitions 
dont  les  matériaux  doivent  être  plus  ou  moins  ménagés  ou 
même  réemployés  dans  des  circonstances  plus  ou  moins 
semblables.  Mais  il  pourrait  arriver  souvent  que  le  désir  de 
se  rendre  le  prix  de  lâche  plus  profitable  portât  l’ou- 
vrier à se  relâcher  des  soins  nécessaires  , et  qu’il  en  ré- 
sultât quelques  perles  pour  les  matériaux  mêmes , ou  au 
moins  sur  leur  taille  ou  autres  façons  ; et , bien  qu’il  ne 
soit  pas  impossible,  par  un  marché  bien  rédigé,  de  rendre 
le  démolisseur  responsable  de  ces  sortes  d’accidents,  dans 
bien  des  cas  de  celle  nature,  et  surtout  quand  les  matériaux 
ont  un  certain  prix , le  plus  sûr  est  d'employer  à ces  dé- 
molitions des  ouvriers  choisis  avec  discernement , bien 
dirigés  et  surveillés,  et  payés  d la  Journée. 

Dans  tous  les  cas,  on  ne  saurait  trop  prémunir  les  ou- 
vriers contre  les  accidents  auxquels  leur  imprudence  et 
leur  témérité  naturelles  les  exposent  dans  les  démolitions, 
plus  encore  que  dans  les  constructions  mêmes  ; et  cela 
est  surtout  important  pour  celles  qu’ils  effectuent  à la 
lâche,  attendu  qu’alors  ils  font  quelquefois  écrouler  à la 
fois,  soit  par  la  sape,  soit  même  par  la  mine,  des  portions 
de  constructions  très-considérables  ; ce  qui  ne  peut  avoir 
lieu  sans  danger  qu'au  moyen  de  précautions  toutes  parti- 
culières. Gourmer. 

densités.  ( Physique.)  Les  corps  renferment  sous  le 
même  volume  plus  ou  moins  de  matière,  c'est-à-dire, 
qu’ils  sont  plus  ou  moins  denses.  Pour  obtenir  la  densité 
des  corps  ou  leur  pesauteur  spécifique , on  pèse  ces  corps 
sous  le  même  volume  : on  rapporte  les  densités  des  gaz  à 
la  densité  de  Pair  prise  pour  unité;  pour  les  liquides  et  les 
solides , on  prend  l’eau  pour  terme  de  comparaison. 

Densités  des  gaz.  On  pèse  un  ballon  de  huit  à dix  litres, 
successivement  vide,  plein  d’air,  et  du  gaz  dont  on  veut  la 
densité. 

Soient  P le  poids  du  ballon  vide  ; P'  celui  du  ballon 
plein  d’air;  P"  celui  du  ballon  plein  de  gaz  soumis  4 l’ex- 
périence. P'— P sera  le  poids  de  Pair  et  P" — P celui  du 
gaz  sous  le  méinc  volume. 
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Comme  les  densités  sont  proportionnelles  aut  poids,  sous 
le  même  volume,  on  aura,  en  prenant  la  densité  de  l'air 
pour  unité,  la  proportion 

1 : x : : P'— P:  P"— P; 

P" — P 


D'où  x = 


P7 — P 


Ainsi  pour  avoir  la  densité  d'un  gaz  il  faut  diviser  le 
poids  de  ce  gaz  sous  un  certain  volume,  par  le  poids  d'un 
même  volume  d'air. 

Si  l'air  et  le  gaz  étaient  pesés  A la  même  température  et 
à la  même  pression  , l'opération  précédente  serait  parfai- 
tement exacte.  Mais  il  arrive  assez  rarement  que  la  pres- 
sion et  surtout  la  température  ne  changent  pas  pendant 
le  courant  d'une  expérience.  C'est  pourquoi  l'on  ramène 
par  le  calcul  tous  les  résultats  A une  même  température, 
qui  est  celle  de  la  glace  fondante,  et  A une  même  pression, 
qui  est  la  pression  moyenne  0®,76. 

Soient  / la  température  de  l'air  et  H la  pression  au  mo- 
ment de  l'expérience. 

On  sait  que  les  poids  sont  proportionnels  aux  pressions; 
on  aura  donc,  si  l'on  représente  le  poids  de  l'air  à 0»>,76 
par  X,  la  proportion  suivante  : 


P7— P : X : : H : 0,76;  d’où  X=- 


(P7 — P)  0,76 


Pour  ramener  le  poids  corrigé  de  la  pression  A zéro,  il 
faut  remarquer  que  de  o A t un  certain  volume  d'air  aug- 
menté dans  le  rapport  de  1 i 1 + fl  /;  fl  étant  le  coeffi- 
cient de  la  dilatation  des  gaz  , le  poids  sous  le  même  vo- 
lume doit  décroître  dans  le  même  rapport.  Ainsi  il  faudra 
multiplier  le  poids  corrigé  par  1 -4-  a l. 

(P7— P)  0.76  x (1  -y  at) 


Le  poids  A zéro  sera  donc— 
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On  ferait  les  mêmes  corrections  pour  le  gaz,  et  ce  sont 
les  deux  poids  ainsi  corrigés  qu'on  mettrait  dans  la  pre- 
mière proportion. 

C'est  en  opérant  comme  nous  venons  de  le  dire,  que 
MM.  Biot  et  Arago  ont  trouvé  ls, 299  pour  le  poids  d'un 
litre  d'air  à zéro  et  0«n,76. 

L’histoire  des  aérostats  serait  naturellement  placée  ici  : 
il  en  a été  question  à l'article  Aérostat. 

Densité  des  liquides.  On  a fait  choix  d'un  grand 
ballon  pour  déterminer  les  densités  des  gaz,  parce  qu'ils 
pèsent  peu  sous  un  volume  assez  notable,  par  exemple, 
sous  plusieurs  litres  : les  liquides  ayant  un  poids  beau- 
coup plus  considérable  , on  se  borne  à les  peser  dans  un 
flarou  A l'émeri  de  la  capacité  de  30  à 60  grammes. 

Soient  donc  P le  poids  du  flacon  plein  d'air;  P7  celui  du 
flacon  plein  d'eau,  et  enfin  P77  celui  du  même  bocal,  plein 
du  liquide  dont  on  veut  la  densité  : P7 — P sera  le  poids 
de  l'eau  ; P77 — P celui  d'un  égal  volume  du  liquide.  Si  l'on 
représente  la  densité  de  Peau  par  l'unité , on  aura  la  den- 
sité du  liquide  par  la  proportion  : 

1 : d : : P7— P : P77— P. 


La  densité  de  ce  liquide  , rapportée  à l'eau  , est  donc 
égale  au  poids  d'un  certain  volume  de  ce  liquide , divisé 
par  le  poids  d’un  égal  volume  d'eau.  Il  est  inutile  de  te- 
nir compte  de  la  pression,  parce  que  les  liquides  ne  sont, 
pour  ainsi  dire , pas  compressibles.  On  se  dispense  de  la 
correction  relative  A ta  température  en  opérant  A une  même 
température.  Il  est  facile  de  remplir  celle  dernière  condi- 
tion, en  plaçant  tous  les  liquides , ainsi  que  l'eau  pure  A la- 
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quelle  on  les  compare,  dans  une  grande  cuve  qu'on  entre- 
tient à une  température  constante. 

Le  procédé  que  nous  venons  de  décrire  est  celui  qu'on 
suit  dans  tous  les  laboratoires. 

Dans  quelques  cas  particuliers,  on  emploie  un  autre 
procédé,  lequel  est  fondé  sur  le  principe  d'Archimède.  On 
sait  que  ce  principe  consiste  en  ce  qu’un  corps  plongédans 
un  fluide  perd  de  son  poids  un  poids  égal  au  volume  du 
fluide  déplacé.  On  pèsera  donc  un  corps  successivement 
dans  l'air,  dans  l'eau  et  dans  le  liquide  : les  pertes  qu'il 
éprouvera  dans  l’eau  et  dans  le  liquide  seront,  la  première 
le  poids  d’un  volume  d’eau  égal  A celui  du  corps,  et  la  se- 
conde le  poids  d'un  égal  volume  du  liquide;  ainsi  il  ne 
restera  qu’A  poser  la  proportion  précédente. 

On  néglige  toujours  dans  la  pratique  la  légère  erreur 
qui  provient  de  l'air  du  flacon,  parce  que  ce  fluide  pèse  en-  * 
viron  770  fois  moins  que  l'eau;  néanmoins  voici  comme 
on  peut  en  tenir  compte. 

Soient  P le  véritable  poids  de  l'eau  contenue  dans  le 
bocal , r le  rapport  entre  la  densité  de  l’air  et  celle  de 
l’eau,  c’est-A  dire  A peu  près  P— Pr  sera  le  poids  de 
Peau  diminuée  d'un  pareil  volume  d'air;  mais  dans  no- 
tre expérience,  le  poids  trouvé  est  P7 — P.  On  aura  donc 
P— Pr^P7— P. 


Nous  ne  parlerons  pas  des  autres  procédés. 

Densité  des  solides . Le  second  procédé  que  nous  ve- 
nons de  décrire  fournit  les  densités  des  solides.  En  effet, 
soient  P le  poids  d'un  corps  dans  l'air;  P7  la  perte  qu'il 
éprouve  dans  Peau.  Cette  perle,  est  comme  nous  Pavons 


vu,  le  poids  d’un  volume  d'eau  égal  A celui  du  corps 


P 

‘ r 


sera  donc  la  densité  de  ce  corps. 

Nous  devons  dire  qu’on  pratique  rarement  ce  procédé  : 
voici  celui  qu’on  suit  le  plus  souvent  : soit  p le  poids  d'un 
corps  dans  l’air;  p 7 le  poids  d'un  bocal  plein  d’eau  ; pf'  le 
poids  du  bocal  plein  avec  le  corps  et  avec  l'eau,  p7  -t-  p 
— p"  sera  le  poids  de  l’eau  expulsée  par  l'iutroduction  du 
corps  : le  corps  ne  fait  sortir  qu'un  volume  d'eau  égal  au 


sien.  — ; — représentera  nécessairement  la 

p -*•  p — ? 

densité  du  corps.  Ce  procédé  est  suivi  presque  constam- 
ment. 

Si  le  corps  était  en  poudre,  si  c’était  par  exemple  , du 
sable,  du  charbon  pulvérisé,  etc.  , on  devrait  placer  le 
flacon  contenant  Peau  etla  poudre,  sous  la  machine  pneu- 
matique, afin  de  faciliter,  par  le  vide,  l'expulsion  de  l’air 
intérieur. 

La  plupart  des  sels,  des  acides , des  bases  puissantes , 
des  matières  organiques , ont  de  l’action  sur  l'eau  : il  faut 
prendre  dans  ces  divers  cas  la  densité  par  rapport  A un 
liquide  sur  lequel  le  corps  n’ait  pas  d'action.  Le  mercure 
pourrait  servir  pour  beaucoup  de  corps.  Il  suffirait  de 
multiplier  la  densité  trouvée  par  13,586 , puisque  ce  mé- 
tal pèse  13,586  fois  plus  que  l'eau. 

Les  aréomètres  sont  des  instruments  propres  A fournir 
les  densités  des  liquides.  ( Voy.  Pkse-Liçueur.  ) 

Maximum  de  densité.  La  plupart  des  solides  et  des  li- 
quides augmentent  d’autant  plus  de  densité , que  la  tem- 
pérature est  plus  basse.  L'eau  se  soustrait  A celle  toi  géné- 
rale : ce  liquide  n'augoicntc  de  densité  que  jusqu'A  4e* 
au-dessus  de  zéro. 
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Là  fixation  de  la  température  à laquelle  a lien  ce  maxi- 
mum a beaucoup  occupé  les  physiciens.  SI  les  expériences 
nombreuses  que  je  viens  de  faire  sont  exactes , cotte  tem- 
pérature est  -f-  4»  centigrades.  L’eau  au-dessous  de  ce 
point  se  dilate  par  le  froid,  comme  elle  se  dilate  au-dessus 
par  1*  chaleur,  et  même  un  peu  plus.  J'ai  suivi  cette  dila- 
tation jusqu'à  près  de  20*  au-dessous  de  zéro. 

On  sait  que  l'unité  de  poids  de  notre  système  est  celui 
d'un  centimètre  cubique  d'eau  distillée,  prise  an  maxi- 
rnum  de  densité,  et  que  le  litre  éqnivnnt  au  volume  de 
mille  grammes  du  même  liquide  à la  même  température. 
H est  peut-être  permis  aujourd'hui  de  douter  de  l'exacti- 
tude de  ces  déterminations  normales. 

On  explique  par  la  connaissance  du  maximum  de  den- 
sité, la  température,  très-voisine  de  4®,  que  présente 
presque  constamment  le  fond  des  lacs  d'eau  douce  alimen- 
tés par  la  fonte  des  neiges. 

Plusieurs  physiciens  éminents  n’ont  pas  tronvé  de  maxi- 
mum de  densité  dans  Peau  de  mer.  Il  résulte  des  expé- 
riences que  j'ai  faites  que  ce  liquide  et  toutes  les  dissolu- 
tions salines  ont  un  maximum  de  densité.  Ce  maximum 
baisse  plus  que  le  point  de  congélation,  en  sorte  que  bien- 
têt  H ne  »e  manifeste  qa'autant  qu'on  maintient  la  dissotu- 
tion  liquide  au-dessous  de  sa  congélation  ordinaire.  I.'eau 
de  mer  est  déjà  dans  ce  cas , quoiqu'elle  ne  renferme  que 
0 , 037  de  matière  saline.  Ce  liquide  dans  l'état  d'agilatiou 
gèle  à 2° ,55,  et  ne  présente  son  maximum  qu'à  3® ,67, 
c'est-à-dire , à 1®,1>  au-dessous  de  la  congélation. 

La  table  suivante  représente  la  densité  de»  principaux 


corps. 

Eau  pure 

. 1 

Terre  glaise. .. ... 

2,00 

fl.lt 

2.55 

Or 

. 19.27 

Verre  commun. . . . 

Mercure 

. 13,586 

Verre  blanc 

2.45 

3,21 

1,90 

Palladium  écrou». 

. 11. .3 

Salpêtre. 

— lam... 

. 11,8 

Sel  commun 

1.92 

Nickel 

. 8,38 

Soufre 

1,80 

0.95 

0,792 

. 19.63 

Bismuth 

* 9,45 

Kl  hcr  sulfurique  . . . 

0,715 

. 8,90 

0,91 

Cadmium. ...... 

* 8,60 

Essence  de  lérében- 

. 8.40 

0,87 

1.84 

Arsenic.... 

. 8.31 

Acide  suif,  coneent. 

Fer 

. 7,79 

Acide  nitrique 

1.51 

Acier 

. 7,75 

Chêne  frais 

0.93 

F.taln 

. 7,29 

Hêtre 

0,85 

. 2.28 

0,55 

9,24 

Spath  pesant. ... 

..  «J6 

Liège 

(.ris lai  de  roche. . 

. 2,00 

Glace 

0.91 

»nrT»M9.  y. 
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nf  piquage.  ( Agriculture.  ) On  donne  ce  nom  au  bat- 
tage de»  grains  par  le  piétinement  des  animaux.  Ce  pro- 
cédé remonte  à l’origine  des  sociétés  agricoles , et  l'usage 
en  est  établi  depuis  un  temps  immémorial  dans  nos  dépar- 
tements méridionaux.  Pans  celui  du  Gard , il  est  employé 
concurremment  avec  le  battage  au  moyen  du  fléau,  de  la 
gaule  et  de»  rouleaux  ou  cylindres.  Il  s'opère,  en  Corse, 
au  moyen  de  boeufs,  qui  traînent  une  forte  pierre,  faisant 
office  de  rouleau. 

Chaque  propriétaire  ou  colon  établit  un  sol  ou  une  aire 
»ur  Je  terrain  qu’il  cultive.  Un  grand  nombre  de  commu- 
ne» en  sont  aussi  pou  rvues.  et  les  petits  cullivateursy  appor- 


tent leurs  gerbes.  Dans  les  cantons  arrosés  l’aire  change  de 
place  tous  les  an».  On  la  rétablit  facilement,  en  prome- 
nant une  planche  sur  la  terre  nouvellement  arrosée,  et  en 
la  couvrant  d’un  enduit  de  house  de  vache,  dissoute  dans 
de  l’eau.  Dans  les  cantous  privés  d’arrosage . la  terre  étant 
moins  précieuse,  on  néglige  de  labourer  l'aire.  Formée  , 
dans  le  principe,  par  une  forte  eouche  d'argile,  qu'on  a 
tassée  eu  y faisant  parquer  un  troupeau  de  moulons  , elle 
conserve  longtemps  une  surface  unie  et  solide , en  ayant 
la  précaution  de  la  recouvrir  tous  les  ans  d'uoo  couche 
é|Mis»c  de  halles  de  blé  après  la  fin  des  travaux.  Lorsqu'on 
manque  d'argile , et  qu'on  craint  les  dégradations  des  eaux 
pluviales,  on  pare  les  aires  avec  des  ardoises  épaisses, des 
briques  ou  des  tables  de  pierres  très- unies.  L’aire  doit 
avoir  une  pente  insensible,  pour  rejeter  la  piulo  et  rester 
à sec. 

La  dimension  de  l'aire  est  relative  à l'étendue  de  la  cul- 
ture pour  laquelle  on  l'a  établie , à la  quantité  de  gerbes 
soumises  au  piétinement  et  à certaines  convenances  par- 
ticulières , comme  lorsque  le  propriétaire  trouve  à en 
louer  l'usage  à «es  voisins,  moyennant  une  rétribution; 
c’est  une  économie  mal  entendue  que  de  ne  lui  accorder 
que  1'élendae  rigoureusement  indispensable.  Du  reste,  les 
dimensions  de  l'airedépendent  du  mode  de  battage  adopté. 
Pour  un  domaine  de  cent  arpents  métriques,  le  dépiquage 
exige  une  aire  de  quinze  à vingt-cinq  ares;  U la  faut  de 
trente,  et  même  plus,  pour  régrenage;  elle  pourrait  D’être  » 
que  de  quinze  ares,  et  bien  moins  encore , pour  le  battage 
au  fléau.  Dans  les  cantons  arrosés,  Taire  est  toujours  pe- 
tite, et  varie  de  six  à douze  ares.  L'étendue  de  Taire  est 
aussi  relative  an  nombre  de  chevaux  quo  l'on  emploie  au 
dépiquage.  Chaque  cheval,  employé  à l’opération  exige 
vingt-six  mètres  carrés  pour  Tespace  destiné  à étendre  les 
gerbes,  douze  mètres  pour  retourner  la  paille,  et  douze 
mètres  pour  la  rompre  ; total  cinquante  mètres  carrés  en- 
viron* 

Le  dépiquage  se  fait  avec  des  chevabt  que  Ton  entre- 
tient à cet  effet,  ou  avec  des  chevaux  distraits  momenta- 
nément de  la  eharroe.  On  peut  les  remplacer  par  des  mules 
dont  la  marche  est  moins  rapide  ; on  ne  se  sert  de  boeufs 
que  dans  quelques  endroits.  Les  chevaux  de  haras  ne  sont 
ferrés  qu’au  moment  de  s’en  servir.  Ces  animaux  sont 
conduits  sur  la  gerhe,  et  dans  une  marche  lente,  circulaire 
et  pénible  , Ils  foulent  l'épi  et  favsenf  insensiblement  tes 
pailles.  Leur  marche  est  d'autant  moins  fatigante  sur  l’aire, 
que  l'on  a convenablement  rangé  les  gerbes;  l'usage  est 
de  les  placer  debonf,  serrées  l'une  contre  l'autre,  et  légè- 
rement Inclinées  dans  la  direction  du  rent  dominant  ; 
des  ouvriers  sont  chargés  de  ce  soin  ; tandis  que  les  uns 
transportent  la  gerbe,  les  autres  la  reçoivent  de  la  matn 
gauche,  et,  après  Pavoir  placée,  coupent  le  lien  avec  un 
couteau  qu'ils  tiennent  de  Panfre  main.  Si  le  travail  est 
bien  fait,  les  chevaux  ne  peinent  visiblement  que  pendant 
les  premiers  temps , bientôt  ils  ont  fait  incliner  la  gerbe , 
et  leur  marche  devient  alors  plus  égale  cl  moins  fatigante. 

fl  est  difficile  de  déterminer  la  quantité  de  fois  que  les 
pailles  doivent  être  secouées  et  retournées  pour  être  pféti- 
nées  par  les  chevaux.  Le  nombre  de  ces  opérations  varie 
de  trois  à quatre  fois.  L’état  du  temps,  la  vigueur  des  ani- 
maux, ta  qualité  de  la  gerhe,  rendent  le  dépiquage  plus  ou 
moins  long  ou  fatigant.  Les  chevaux  vont  au  pas  d'abord, 
puis  an  trot  quand  les  gerbes  sont  abattues.  Des  cercles 
concentriques,  tracés  avec  exactitude, aplanissent  succetsi- 
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Tcn«nl  la  gerbe.  Legrain,  en  sortant  de  répi,  tombe  dans 
la  gerbe;  pins  tard,  et  suivant  sa  pesanteur  relative,  il  par- 
vient et  se  confond  dans  une  coucbe  épaisse  de  balles  de 
blé  et  de  menues  pailles  qui  le  protègent  contre  les  pieds 
des  cbevm. 

La  paifle  obtenue  par  le  dépiquage  est  courte , brisée , 
pins  flexible,  plus  également  mélée  aux  débris  des  épi», 
dont  les  bétes  de  labour  sont  avides , et  plus  susceptible 
«Tétre  mélée  avec  d'autres  fourrages  que  la  paille  battue 
au  fléau.  La  partie  sucrée  du  chalumeau  est  mieux  déve- 
loppée lorsque  les  chevaux  ont  piétiné  la  paille , et  que  la 
fourche  l'a  retournée  dans  tous  les  sens;  la  paille  est  plus 
saine,  parceqne  les  voyages  qu’elle  fait  sur  Paire  la  déga- 
gent Insensiblement  de  la  poussière  qu’elle  peut  contenir. 
Le  dépiqnage  des  pailles  accroît  donc  les  ressources  en 
fourrage  , et  n'a  pas  d'inconvénient  lorsqu'on  n’a  point 
«Pintérét  particulier  à les  conserver  entières. 

Le  dépiquage  peut  être  terminé  quinze  jours  environ 
après  la  Un  de  la  récolte;  mais  en  général  c’est  une  affaire 
de  six  semaines,  et  quelquefois  même  de  deux  mois.  H est 
naturellement  plus  court  dans  les  pays  occupés  presque 
entièrement  par  les  vignes  et  le»  olivier».  On  s’accorde  à 
le  regarder  comme  une  opération  coûteuse  et  dispendieuse, 
mais  elle  est  pins  expéditive  qne  le  battage  au  fléan.  La  dé- 
pense dn  dépiquage  est  aussi  plus  élevée,  ce  qui  dépend 
surtout  dn  mauvais  emploi  de  la  force  des  chevaux  ; on  l*a 
ettimée  presqn’an  double  de  celle  dn  battage , et  quoiqu’on 
puisse  améliorer  beaucoup  le  procédé,  en  substituant  l’em- 
ploi et  Faction  du  rouleau , à Faction  du  simple  piétine- 
ment . il  est  à souhaiter  que  Tune  et  l'antre  méthode  fas- 
sent place  aux  bonnes  machinés  à battre.  En  recherchant 
la  cause  de  la  préférence  accordée  dans  le  Midi  à un  mode 
de  battage  plus  dispendieux  que  les  antres,  et  moins  par- 
fait sous  le  rapport  de  régrenage  des  gerbes  , on  trouve , 
de  Faveu  unanime  de  tous  les  agronomes  qui  se  sont  occu- 
pés de  cette  question,  que  le  feulement  et  le  brisement  des 
pailles  sont  le  vrai  et  presque  l’unique  motif  de  la  faveur 
que  le  dépiquage  a toujours  conservée  dans  les  départe- 
ments méridionaux,  oti  beaucoup  de  cantons  sont  mal 
pourvus  de  fourrages  qne  la  paille  brisée  remplace  avanta- 
geusement; et  Ton  n'y  conçoit  pas  que  l’on  puisse  utiliser 
les  pailles  pour  la  nourriture  des  bestiaux  , dans  un  autre 
état  que  celui  oh  les  réduit  le  foulage.  Mais  l’effet  des  ma- 
chine* à battre  serait  bien  suffisant  pour  détruire  le  gluten 
ou  vernis  qui  rend  la  paille  dure  et  d’une  mastication  dif- 
ficile , pour  faire , en  un  mot,  tout  ce  que  fait  le  foulage 
sous  ce  rapport,  et  le  faire  beaucoup  mieux . Il  faut  donc  espé- 
rer qne  pen  à pen  les  machines  l’emporteront  sur  les  au- 
tres procédés,  si  Fon  vient  un  jour  à les  établir  à des  prix 
convenables.  ( Foy.  Batterie  Méc  isiorr.  ) 

Soruxr.r  Roms. 

ré»ot  iss  ace.  (Technologie.)  Cette  opération  ne  s’exé- 
cute guère , dans  Plndnstrie . que  sur  le  verre  et  les  cris- 
taux , pour  leur  ôter  leur  transparence,  et  ne  permettre  le 
passage  qu’à  une  lumière  diffuse  et  affaiblie.  Dans  ce  but 
on  dépolit , en  tout  on  en  partie, le»  globes  de  verre  pla- 
cé» snr  les  lampes,  pour  rendre  leur  lumière  plus  difftiso 
et  moins  éblonissante  ponr  la  rue.  On  dépolit  le»  verre» 
de  vitre  , pour  se  préserver  de  l’indiscrétion  des  curieux 
auxquels  on  vent  interdire  Fa  vue  de  tout  ce  qui  ic  passe 
dans  un  appartement.  On  a quelquefois  recours  an  même 
moyen  dans  un  but  moins  légitime,  celui  de  diminuer  l’é- 
clat du  jour  dans  un  magasin  de  draps  ou  de  nouveautés, 


pour  mieux  trompe*  le  chaland  sur  1a  qualité  d’un  tissu, 
ou  l’éclat  d’une  couleur. 

Le  dépolissage  des  verres  et  des  cristaux  peut  s'obtenir 
par  deux  procédé»  différent»,  l’un  mécanique,  l'autre 
chimique. 

Dans  le  premier,  s'il  s’agit  d’un  verre  plan,  on  se  sert 
d'on  morceau  de  liège  plat,  au  moyen  duquel  on  promène 
de  Fémerl  très-fin.  suffisamment  mouillé,  sur  toute  la 
surface  du  verre.  L’opération  est  terminée  torsqu'en  re- 
gardant à travers  le  verre,  on  ne  distingue  plus  les  objets 
placés  au  delà,  et  lorsque  la  teinte  blanchâtre  produite 
par  l’usure  du  verre  e»t  bien  uniforme. 

Quant  aux  globes  de  cristal  destinés  à servir  de  garde- 
vue  sur  les  lampes , on  les  dépolit  qoelqucfois  en  renfer- 
mant dans  leur  intérieur  des  fragments  de  cailloux,  ou  de 
terres  cuites  non  émaillées  , et  en  imprimant  au  globe  un 
mouvement  de  rotation , qui  détermine  snr  la  surface  in- 
térieure un  frottement  d'ob  résulte  le  dépolissage. 

Ce  dernier  procédé  est  de  l’invention  de  M.  Dupieo  , 
dont  le  brevet  expiré  est  publié  dans  le  tome  8 de  la  Des- 
cription des  brevets  d'invention,  p.  30. 

Le  second  procédé  exige  beaucoup  de  précautions , à 
cause  des  dangers  dont  il  est  accompagné.  Cependant  il 
est  à peu  près  le  seul  praticable  , lorsqu’on  veut  réserver, 
dans  le  verre  on  le  cristal,  des  espaces  transparents.  Il 
consiste  à enduire , avec  du  vernis  ou  de  la  cire , les  par- 
ties qu’on  veut  réserver,  puis  à plonger  le  verre  dans  un 
vase  de  plomb  contenant  de  Vacide  fluorlque . Celui-ci 
attaque  le  verre,  en  détruit  la  transparence,  mais  respecte 
le*  parties  enduites  de  cire , ou  de  verni* , dont  on  débar- 
rasse la  pièce,  en  la  plongeant  dans  Feau  chaude. 

Boqviuox. 

dérocha ge.  ( Technologie .)  On  désigne  sous  ce  nom 
l’opération  par  laquelle  on  nettoie  la  surface  des  métaux, 
lorsqu'on  a besoin  qu’elle  soit  entièrement  débarrassée  de 
tonte  snbstance  étrangère , telle  que  la  graisse  que  les 
mains  ont  pu  y laisser  pendant  le  travail  d’une  pièce,  le 
sable  qui  peut  encore  adhérer  après  les  pièces  moulées,  etc. 
On  plonge,  dans  ce  but,  les  pièces  à dérocher  dans  de  l'acide 
nitrique  ou  sulfurique  étendu  d’eao,  et  on  les  y laisse  sé- 
journer plus  ou  moins  de  temps,  selon  que  le  métal  est 
ou  n’est  pas  attaquable  par  l’acide  dont  on  se  sert. 

Ce  procédé  est  aujourd’hui  employé  avec  succès  pour 
les  pièces  de  fonte,  soit  en  cuivre,  soit  en  fonte  de  fer.  On 
sait  qne  la  croûte  qui  recouvre  ce»  pièces  et  qui  retient 
une  certaine  quantité  du  sable  des  moules , détruit  rapi- 
dement les  limes  on  le»  tranchants  des  outils.  Mises  à dé- 
rocher pendant  un  temps  suffisant , les  pièces  de  fonte  ne 
présentent  plus  à la  lime  d’autre  résistance  quecelle  du  mé- 
tal lui-même , et  l’on  a'épargfte  ainsi  beaucoup  de  temps , 
de  fatigue  et  de  dépense.  BoQOittow. 

DéaouiiLAO*.  ( Technologie . ) L'enlèvement  de  la 
rouille  dans  la  réparation  des  machines  on  des  instruments 
en  fer , est  quelquefois  une  opération  très-lente , lorsqu’il 
s’agit  d’opérer  dans  certaines  partie»  d’un  accès  difficile. 
L’emploi  de  la  lime  serait  souvent  nuisible , en  ce  qu’elle 
pourrait  enlever  la  matière  sur  des  parties  que  la  rouille 
n’aurait  point  atteintes  et  auxquelles  il  serait  nécessaire 
de  conserver  leurs  dimensions  primitives.  L'action  du  pa- 
pier à Fémcri  serait  aussi  trop  lente  sur  les  parties  où  la 
rouille  forme  quelquefois  une  épaisseur  considérable. 
Enfin  le  dérouillage  par  l'acide  solfurique  ou  nitrfquo 
étendu  d’eau,  présente  l’inconvénient  d'attaquer  le  fer 
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lui-même  dan»  les  parties  que  là  rouille  a respectées,  pen- 
dant son  action  sur  la  rouille  elle-même.  L'emploi  d'une 
substance  qui  ne  présente  pas  cet  inconvénient  est  donc 
vivement  réclamé  par  les  industriels  qui  emploient  le  fer, 
et  surtout  par  les  mécaniciens.  Nous  signalerons  à leur 
attention  le  sous-carbonate  de  potasse , qui  s’est  liquidé 
en  attirant  l'humidité  de  l’air,  et  qu'on  désigne,  plus 
communément,  dans  le  commerce  sous  le  nom  d'huile  de 
tartre  par  défaillance.  Nous  en  avons  vu  faire  avec  succès 
l'application  dans  plusieurs  ateliers.  Il  dissout  rapidement 
la  rouille  qu’on  enlève  facilement  au  moyen  d'un  lavage 
à l'eau  , et  ne  parait  avoir  que  peu  ou  point  d'action  sur 
le  fer  lui-méme,  qui,  à la  vérité,  reste  de  couleur  brune, 
et  ne  reprend  son  éclat  que  sous  l'action  de  l'émeri  ou  des 
moyens  mécaniques  ordinairement  employés. 

BOUVILLON. 

désinfection.  {Technologie.)  Lorsque  divers  gaz  d’une 
odeur  plus  ou  moins  infecte,  ou  des  émanations  provenant 
de  la  décomposition  de  substances  organiques  se  répandent 
dans  l’atmosphère,  il  devient  oécessaire,  soit  par  le  dés- 
agrément qu'ils  causent  par  leur  odeur,  soit  par  l'action 
qu’ils  peuvent  exercer  sur  l'économie  animale , U devient 
nécessaire  d'en  annihiler  les  effets,  on  doit  faire  usage  des 
moyens  les  plus  propres  à les  détruire,  en  changeant  leur 
nature  ; car  si  on  se  contente  de  les  masquer,  comme  on 
peut  le  faire  assez  facilement  par  l’emploi  d'un  grand 
nombre  de  substances  aromatiques,  on  ne  parvient  qu’à 
pallier  le  mal , tandis  qu'il  s'agit  réellement  d'en  tarir  la 
source. 

Le  chlore  a , comme  nous  l'avons  vu  , la  propriété  de 
décomposer  complètement  I'acidb  nvonosiiLFURintE , aussi 
bien  que  les  émanations  organiques  provenant  de  la  pu- 
tréfaction. Il  peut  être  employé,  avec  un  grand  avantage 
dans  ce  but;  mais  les  fumigations  de  ce  gaz  employées 
d'abord , présentent  beaucoup  d'inconvénients.  Quand  la 
quantité  répandue  dans  un  espace  est  trop  considérable , 
l'excitation  des  organes  pulmonaires  qu'il  produit  pourrait 
même  compromettre  la  santé  : à la  vérité  , il  est  facile  de 
ne  répandre  que  la  quantité  de  gaz  presque  nécessaire, 
parce  que  son  odeur  se  faisant  sentir  aussitôt  qu'il  se 
trouve  dans  le  plus  grand  excès  possible,  on  arrête  la  fu- 
migation quand  on  s'aperçoit  très-sensiblement  de  sa  pré- 
sence; mais  comme  il  faut,  de  la  part  de  ceux  qui  opèrent, 
des  soins  et  de  l’attention , et  que  l'on  doit  toujours  cher- 
cher à rendre , autant  que  possible , les  opérations  indé- 
pendantes de  ceux  des  ouvriers,  il  est  de  beaucoup  préfé- 
rable de  sc  servir  de  chlorures  alcalins  dont  l’action 
est  proportionnée  è la  quantité  de  substances  qu'il  s'agit 
de  détruire.  Les  chlorures  ne  se  décomposent  pas  par  eux- 
mêmes  : ils  ne  fournissent  de  chlore  que  quand  ils  sont 
en  contact  avec  des  acides,  et  l’acide  carbonique  que  ren- 
ferme l'air  suffit  pour  produire  cette  décomposition.  Voici 
des  faits  qui  le  prouvent. 

De  l’air  ayant  traversé  du  sang  abandonné  depuis  huit 
jours  à la  putréfaction , pendant  la  chaleur  de  l'été,  insuf- 
flé dans  une  dissolution  de  chlorure  do  chaux,  il  se  forma 
bientôt  une  croûte  de  carbonate  de  chaux,  et  l'air  sortit 
entièrement  désinfecté. 

Le  même  air,  ayant  traversé  une  dissolution  de  potasse 
concentrée  avant  de  passer  dans  le  chlorure  de  chaux , 
sortit  avec  une  odeur  infecte. 

Il  en  fut  de  même  de  l’air  conservé  pendant  plusieurs 
jours  en  contact  avec  du  sang  putréfié  ; il  était  désinfecté 


lorsqu'on  y faisait  passer  du  chlorure,  et  conservait  son 
odeur  quand  on  y avait  d'abord  laissé  quelque  temps  de  !a 
cbaux  ou  de  la  potasse. 

Ainsi  on  peut  employer  avec  un  grand  avantage  les 
chlorures  alcalins  pour  détruire  l'acide  hydrosulfurique 
ou  les  émanations  putrides,  parce  que  le  chlore  n'est  mis 
en  liberté  qu'au  fur  et  à mesure  qu'il  se  produit  de  l'acide 
carbonique  ou  quetqu'aulre  acide  , et  parce  qu’il  réagit 
immédiatement  sur  elles , et  alors  on  n'a  pas  à redouter 
l'action  qu'il  pourrait  exercer  sur  la  respiration. 

Lorsque  l'on  met  en  contact  des  dissolutions  des  mêmes 
chlorures  avec  des  substances  organiques  rn  décomposi- 
tion , l’odeur  Infecte  disparaît  immédiatement , et  ce 
moyen  est  fréquemment  employé  pour  détruire  celle  que 
dégagent  des  cadavres.  On  peut  en  faire  également  usage 
pourdésinfecler  les  boues  ou  autres  immondices  provenant 
des  égouts,  voy.  Curage,  ou  des  matières  fécales;  mais 
sous  ces  deux  derniers  points  de  vue,  l’emploi  du  charbon 
est  préférable,  puisqu’il  ne  fait  que  détruire  l'odeur  sans 
altérer  la  nature  des  substances  qui , conservant  alors 
leurs  propriétés,  peu  veut  continuer  à être  employées  comme 
engrais.  Mous  nous  étendrons  à cet  égard  aux  articles 
Fosses  d'aisances  et  PioiR  asinalisk.  linons  suffira  de  rap- 
peler ici  que  l'on  a depuis  longtemps  reconnu  que,  d’une 
part,  les  matières  charbonneuses  absorbent  facilement  le 
gaz,  et  que,  d'une  autre,  toutes  les  matières  organiques 
eu  décomposition  perdent  leur  odeur  par  la  .dessiccation  ; 
de  sorte  que  de  la  terre,  des  cendres  même,  peuvent  leur 
enlever  leurodeur,  et  dès  lors  le  charbon  devra  produire  cet 
effet  à un  beaucoup  plus  haut  degré  : c'est  ce  que  prouve 
l’expérience,  à tel  point  qu'il  est  actuellement  facile  de 
préparer  immédiatement  et  sans  aucun  dégagement  d'o- 
deur infecte,  des  engrais  avec  les  matières  fécales,  le  sang, 
les  issues  des  animaux  et  un  grand  nombre  d'autres  sub- 
stances. Cet  art,  exercé  dès  à présent  sur  une  très-grande 
échelle,  est  destiné  à acquérir  un  immense  développement  : 
nous  eu  traiterons  d'une  manière  détaillée  aux  articles 
indiqués.  II.  Gaultier  de  Clacbry. 

dessèchement.  (Agriculture.)  Les  dessèchements 
peuvent  être  considérés  sous  deux  points  de  vue  : ou  bien 
ils  s’appliquent  à de  vastes  surfaces  que  l’on  entreprend  de 
soustraire  à l'étal  d'improduction  et  d'insalubrité  résultant 
d’une  longue  invasion  et  du  continuel  séjour  des  eaux , 
pour  les  soumettre  à une  culture  régulière  et  constante  ; 
ou  bien  ils  s’appliquent  seulement  à des  terrains  déjà  cul- 
tivés ou  facilement  cultivables , et  se  réduisent  à procurer 
l'écoulement  des  eaux  qu’ils  contiennent  avec  excès,  après 
la  chute  des  pluies  ou  la  fonte  des  neiges.  Dans  te  premier 
cas,  il  faut  souvent  mettre  enjeu  toute  la  puissance  de  l'art 
pour  maîtriser  une  nature  désordonnée,  et  parvenir  à sou- 
mettre la  terre  à celte  permière  civilisation  qui  suit  partout 
le  soc  de  la  charrue.  Les  digues  de  défense,  les  barrages, 
les  canaux , les  aquéducs , les  moulins  à vent,  les  roues  à 
pou,  tous  les  appareils  propres  à élever  les  eaux  pour  les 
déverser  au-dessus  et  en  dehors  du  niveau  des  seuils  qui 
les  retiennent  naturellement,  et  Ici  machines  à vapeur 
elles-mêmes,  sont  employés  tour  à tour  ou  simultanément  ; 
et  l’ingénieur  prépare,  par  les  plus  hardis  travaux,  les  voies 
faciles  oh  le  laboureur  doit  entrer.  Dans  le  second,  le  la- 
boureur lui-méme  peut  obtenir  immédiatement  l’assainis- 
sement ou  des  améliorations  dans  l’assainissement  de  sa 
terre,  par  des  procédés  qui  lui  sont  familiers  et  avec  des 
instruments  qui  lui  sont  propres  : des  fossés,  des  rigoles  ^ 
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des  empierrement*,  et,  au  besoin,  quelques  sondages  lui 
suffisent;  et  des  pratiques  simples  et  communes,  quoique 
utiles,  assurent  l’abondance  et  la  prospérité  de  ses  récoltes. 
Ce  n’est  que  de  cette  espèce  de  dessèchement  ou  plutôt 
d’égouttement,  appliqué  principalement  aux  terre*  labou- 
rables et  aux  prairies,  que  je  me  propose  de  parler  ici. 

De  tels  terrains  sont  inondés  par  la  Stagnation  des  eaux 
pluviales  et  de  celles  des  fontes  de  neige  , ou  par  des  eaux 
provenant  de  réservoirs  souterrains  d'eaux  comprimées, 
ou  par  l'effet  de  la  situation  relative  de  ces  terrains  qui  se 
trouvent  plus  bas  que  le  pays  environnant. 

Dans  le  premier  cas , le  dessèchement  s’opère  de  deux 
manières,  ou  par  des  rigoles,  espèces  de  fossés  ouverts, 
ou  par  des  fossés  fermés  ou  couverts,  communément  ap- 
pelés coulisses  ou  rigoles  souterraines.  Le  •illoniuoe 
qu’on  emploie  aussi,  et  qui  n’est  qu'une  culture  par  fossés 
et  rigoles  ou  fossés  ouverts,  rentre  dans  les  opérations  du 
labour. 

La  méthode  de  dessèchement  à l'aide  de  rigoles  ou  de 
fossés  découverts,  consiste  à ouvrir  de  grands  fossés  d’é- 
coulement communs  entre  tous  les  propriétaires  de  pièces 
de  terres  voisines;  chacune  de  celles-ci  est  entourée  et 
recoupée  de  fossés  parallèles,  et  dont  la  pente  conduit  les 
eaux  dans  les  grands  fossés  communaux.  Chaque  corps 
de  ferme  peut  être  lui-méme  bordé  de  fossés  communi- 
quant avec  ceux  des  pièces  de  terre  qui  en  dépendent.  Ces 
fossés  ont  de  0”60  à 1»20  de  largeur  dans  le  haut , 
et  0*°30  à 0*»56  dans  le  fond.  Au  moyen  de  leur  talus, 
ils  se  soutiennent  sans  s’ébouler.  Si  le  terrain  à défricher 
est  plat  ou  à peu  près  de  niveau , les  grands  fossés  com- 
munaux suffisent  à l’écoulement  des  eaux,  pourvu  que, 
vers  leur  extrémité,  leur  pente  soit  suffisamment  ména- 
gée. On  a soin  de  nettoyer  au  moins  une  fois  l'année  les 
fossés  et  rigoles,  suivant  leur  état  d’engorgement  ou  d’en- 
combrement. 

Mais  ce  procédé  présente  souvent  à l’exécution  de 
grandes  difficultés , soit  par  la  configuration  et  la  dispo- 
sition des  terrains,  soit  par  le  défaut  d’assentiment  de 
tous  les  propriétaires  et  cultivateurs  voisins  ; et  le  dessè- 
chement des  terres  cultivables  par  les  fossés  ouverts  a 
aussi  le  grand  inconvénient  d’interrompre  la  libre  circula- 
tion des  voilures  ou  de  la  charrue,  et  d’exiger  la  con- 
struction d’un  grand  nombre  de  ponts.  On  a donc 
cherché  à y suppléer  par  des  rigoles  souterraines  ou  fossés 
couverts , auxquels  on  a donné  le  nom  de  coulisses. 

Les  rigoles  souterraines  sont  des  fossés  garnis  de 
pierres,  de  fascines  , on  d’autres  matériaux , ayant  assez 
de  solidité  ou  de  durée  pour  maintenir  les  vides  par  les- 
quels l'eau  doit  s'écouler.  On  recouvre  le  tout  de  mousse, 
de  gazon  et  de  terre  , de  manière  à ce  que  la  charrue  ou 
la  voiture  passe  par-dessus  sans  jamais  être  arrêtée.  Pour 
faire  les  couüises  en  fascines,  on  place,  de  distance  en 
distance , dans  le  fond  du  fossé , deux  pieux  croisés  en 
chevalet  destinés  à porter  ces  fascines.  On  met  au-dessus 
de  la  paille , de  la  mousse  et  des  feuilles , que  l'on  re- 
couvre ensuite  de  terre.  On  emploie  à leur  confection  les 
branches  de*  arbres  que  l'on  trouve  à sa  portée.  Les 
coulisses  en  pierre  durent  plusieurs  siècles.  Celles  qui  ont 
été  faites  par  les  anciens  en  Grèce , en  Asie  , en  Perse,  en 
Syrie,  en  France,  etc. , sont  encore  bien  conservées,  et 
remplissent  parfaitement  leurs  fonctions , sans  qu'on  soit 
obligé  d’y  travailler.  Les  coulisses  garnies  en  fascines 
durent  trente  à quarante  ans  et  au  delà , suivant  l'essence 


du  bois  et  la  grosseur  des  branches.  On  en  fait  aussi  en  ga- 
zon, qui  durent  de  dix  à quinze  ans , et  quelquefois  plus. 

Quand  il  s'agit  de  procurer  l'écoulement  d'eaux  prove- 
nant de  réservoirs  souterrains  et  l’assainissement  des 
terres  inondées  par  leur  surgissement , on  emploie  avec 
autant  de  facilité  que  de  succès  cette  même  sonde  dont  le 
fonlainier  se  sert  pour  faire  jaillir  les  eaux  à la  surface, 
pour  percer  les  glaises  qui  empêchent  l'infiltration  des 
eaux  dans  les  terrains  inférieurs.  Cette  manière  de  dessé- 
cher le  terrain  est  depuis  longtemps  connue  et  pratiquée 
en  Angleterre,  en  Allemagne  et  en  Italie.  Tantôt  on  ou- 
vre, dans  la  partie  la  plus  basse,  des  fossés  de  longueur 
suffisante  pour  recevoir  toutes  les  eaux  , et  l’on  perce,  de 
distance  en  distance,  dans  le  fond  de  ces  fossés,  des  trous 
de  sonde  pour  donner  issue  aux  eaux  comprimées  et  les 
faire  écouler.  S’il  s’agit  d’une  surface  d’une  grande  éten- 
due , il  faut  ouvrir  un  ou  plusieurs  grands  fossés  d’écoule- 
ment dans  toute  la  longueur  du  terrain  à dessécher,  et 
l’on  y fait  aboutir,  comme  autant  de  branches  ou  de  ra- 
mifications, tous  les  fossés  transversaux  dans  lesquels  sont 
percés  les  trous  de  sonde,  multipliés  suivant  le  besoin. 
L’effet  de  ces  coups  de  sonde  et  des  fossés  d'écoulement 
est  de  rendre  solides,  en  très- peu  de  temps,  les  terrains 
inondés  , et  même  les  terrains  tourbeux  les  plus  humides. 
En  desséchant,  par  ce  procédé,  des  marais  et  des  plaines, 
on  est  parvenu  en  même  temps  à se  procurer,  au-dessus 
du  sol , des  masses  d'eau  pour  le  service  des  usines  ou 
des  irrigations.  Tantôt  on  a préféré  le  percement  des  puits, 
aux  forages  A la  sonde;  mais  quelques  bons  effets  qu'on 
eu  ait  obtenus , ce  moyen  présente  plus  de  difficultés  et  est 
plus  dispendieux  que  le  forage.  On  a proposé  aussi , en 
France,  de  rétablir  l'usage  des  kerises  de  la  Perse,  espèces 
de  puits  perdus  ou  puisards,  communiquant  avec  des  ga- 
leries ou  rigoles  souterraines , ouvertes  dans  le  double  but 
du  dessèchement  des  hautes  plaines  argileuses  et  de  l'ar- 
rosement des  terres  inférieures. 

Quant  au  dessèchement  des  plaines  humides,  sans  pente 
et  sans  écoulement , ainsi  que  des  marais  plus  bas  que  . 
tout  le  pays  environnant , les  moyens  de  l’obtenir  ont  été 
indiqués  cl  décrits  au  mot  IIoitovt. 

.Soc lange  Bodin. 

dessèchement  des  MARAta.  (Administration.)  Dans 
le  but  de  préserver  les  populations  des  influences  funestes 
de  l'air  vicié  des  marais, et  de  rendre  i l’agriculture  de 
vastes  portions  de  territoire  , les  gouvernements  ont  con- 
stamment donné  leurs  soins  au  dessèchement  de  ces  loca- 
lités. L’ancienne  législation  nous  transmet  les  privilèges 
qui  étaient  accordés  à ceux  qui  entreprenaient  ces  travaux. 
Les  édits  du  8 avril  1599  et  de  1607 , rendus  par  Henri  IV, 
témoignent  de  l'importance  que  l'on  attachait,  avec  juste 
raison,  à ces  opérations,  et  ce  fut  dans  le  même  esprit 
que  furent  rendus  les  règlements  des  5 juillet  et  19  octo- 
bre 1613  , 4 mai  1641  , 20  juillet  1643 , et  enfin  la  décla- 
ration du  14  juin  1764,  qui  formait,  avaul  la  révolution, 
le  dernier  étatde  la  législation  sur  celte  matière.  En  1790, 
un  décret  de  l'Assemblée  nationale  du  l«r  mai , développé 
par  un  second  décret  du  5 janvier  1791,  tenta  de  rappeler 
i l'exécution  des  aocieos  règlements,  en  apportant  toute- 
fois à leurs  dispositions  des  modifications  nombreuses. 
Mais  ces  actes  n'eurent  pas  les  résultats  qu’on  en  espérait  : 
ne  respectant  pas  assez  Ica  propriétés,  ils  devinrent  nne 
source  continuelle  de  procès  entre  les  propriétaires  et  les 
concessionnaires.  Le  décret  de  1791  avait  consacré  sur- 
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lout,  en  principe , que  les  entrepreneur!  étaient  autorisés 
à exproprier  les  propriétaires  moyennant  une  indemnité  ; 
ainsi  cc  remède  extrême , celte  dernière  ressource , qui 
ne  devaient  être  employés  que  contre  des  résistances  opi- 
niâtres , étaient  la  hase  fondamentale  de  la  loi.  Par  suite 
de  ce  faux  système, cinq  à six  cent  mille  hectares  de  marais 
continuaient  â diminuer  la  population  et  le  sol  cultivable 
de  la  France. 

Sous  l'Empire,  cet  état  changea,  mais  plutôt  par  la  vo- 
lonté inflexible  du  chef  du  gouvernement  que  par  le  béné- 
fice de  la  loi  ; de  grands  travaux  furent  entrepris  aux  frais 
de  l'État,  et  déjà  on  avait  vu  disparaître  en  partie  tes  ma- 
rais du  Cotentin,  de  Rochefort , d’Arles,  d’Aigues- Mortes, 
de  Bourgoin,  de  Marseille,  etc. , lorsque  fut  promulguée 
la  loi  du  16  septembre  1807  qui  régit  encore  aujourd'hui 
cette  partie  de  l’économie  rurale. 

Il  était  indispensable , avant  tout,  d'éclaircr  les  posses- 
seurs de  marais  sur  la  nature  d'une  propriété  qui  est  trop 
intimement  liée  à l'intérêt  général , â 1a  santé , à la  vie 
des  hommes,  â l'accroissement  des  produits  du  territoire, 
pour  n’élre  pas  soumise  â des  règles  particulières , pour 
n’élre  pas  immédiatement  sous  l'autorité  de  l'admiuislra- 
Uon  publique  ; il  était  juste  ensuite  de  donner  aux  pro- 
priétaires la  préférence  pour  les  travaux  de  dessèchement  ; 
de  constater  d’abord  la  valeur  réelle  du  marais,  puis,  après 
les  travaux , la  valeur  nouvelle  ; et  par  la  comparaison  de 
ccs  deux  valeurs  , d'établir  le  chiffre  de  la  plus-value  ob- 
tenue par  la  propriété.  En  effet,  cette  plus-value  seule 
devait  être  passible  de  l’indemnité  due  à l’entrepreneur,  et 
il  convenait  de  laisser  au  propriétaire  le  choix,  ou  de  payer 
â l’entrepreneur  la  rente  du  capital  de  l'indemnité,  ou  de 
payer  le  capital  même  , ou , enfin , d’abandonner  une  part 
de  la  propriété.  II  était,  certes,  difficile  de  réunir  plus  de 
combinaisons  favorables  aux  propriétaires , qui  devaient 
jouir  ainsi  de  toute  la  part  d'amélioration  qui  n’était  pas 
nécessaire  au  salaire,  â l’cncouragemcnt  et  à U récompense 
des  travaux. 

Tel  est  l’esprit  général  de  la  loi  de  1807,  dont  nous 
allons  reproduire  quelques-unes  des  principales  disposi- 
tions. 

Suivant  cette  loi , la  propriété  des  marais  est  soumise  à 
des  règles  particulières,  et  leur  dessèchement  peut  être 
ordonné  par  le  gouvernement  lorsqu'il  le  juge  nécessaire. 
Ces  dessèchements  sont  exécutés  par  l’État  ou  par  des 
concessionnaires,  mais  les  propriétaires  ont  toujours  le 
privilège  d’étre  concessionnaires  lorsqu'ils  se  soumettent 
A les  exécuter  dans  les  délais  fixés , et  conformément  aux 
plans  adoptés  par  le  gouvernement. 

Les  concessions  sont  faites  par  des  ordonnances  royales 
rendues  en  conseil  d’ÉUt,  sur  des  pians  levés , ou  sur  des 
plans  vérifiés  par  le»  ingénieurs  des  pont»  cl  chaussées, 
aux  frais  des  entrepreneurs,  et  en  outre  aux  conditions  et 
charges  prescrites , et  qui  varient  suivant  les  localités  et 
l'importance  des  travaux.  Chaque  propriété  doit  y être 
distinguée  et  son  étendue  exactement  circonscrite. 

Le  plan  général  du  marais  doit  comprendre  tous  les 
terrains  qui  sont  présumés  devoir  profiter  du  dessèchement. 

L’étendue , l'espèce  et  la  valeur  estimative  des  marais 
avant  le  dessèchement , sont  fixées  par  des  experts  nom- 
més par  le  préfet  et  par  les  propriétaires. 

Lorsque  les  travaux  prescrits  par  l’État  ou  par  l’acte  de 
concession  sont  terminés , il  est  procédé  à leur  vérification 
et  réception.  Dès  que  la  reconnaissance  des  travaux  a été 


approuvée,  les  experts  procèdent,  de  concert  avec  les  in- 
génieurs, à une  classification  des  fonds  desséchés,  suivant 
leur  valeur  nouvelle  et  l'espèce  de  culture  dont  iis  sont 
devenus  susceptibles.  Celle  classification  est  vérifiée,  ar- 
rêtée et  suivie  d’une  estimation,  suivant  les  formes  pres- 
crites pour  la  classification  et  l'estimation  des  marais  avant 
le  dessèchement. 

Durant  le  cours  des  travaux  de  dessèchement,  les  canaux , 
fossés,  rigoles,  digues  et  autres  ouvrages  sont  entretenus 
et  gardés  aux  frais  des  entrepreneurs  du  dessèchement. 

La  conservation  des  travaux  de  dessèchement,  une  fois 
terminée,  est  commise  à l'administration  publique.  Toutes 
réparations  et  dommages  sont  pmirsuivis  par  voie  admi- 
nistrative, comme  pour  les  objet*  de  grande  voirie, 
c’est-à-dire  devant  le  conseil  de  préfecture.  Les  délits 
sont  poursuivis  par  les  voies  ordinaires , soit  devant  les 
tribunaux  de  police  correctionnelle,  soit  devant  lés  cours 
d'assises,  en  raison  des  cas. 

Dès  que  l'estimation  des  fonds  desséchés  a été  arrêtée , 
les  entrepreneurs  du  dessèchement  présentent  à une  com- 
mission, nommée  à cet  effet,  un  rôle  contenant  : 1*>  le  nom 
des  propriétaires;  il»  l’étendue  de  leur  propriété;  3°  les 
classes  dans  lesquelles  elle  se  trouve  placée,  le  tout  relevé 
sur  le  plan  cadastral  ; 4°  l'énonciation  de  U première  es- 
timation , calculée  à raison  de  l'étendue  ci  des  classes  ; 
5°  le  montant  de  la  valeur  nouvelle  de  la  propriété  depuis 
le  dessèchement,  réglée  par  la  seconde  estimation  et  le 
second  classement;  6»  enfin,  la  différence  entre  les  deux 
estimations. 

S'il  reste  dans  les  marais  des  portions  qui  n’ont  pu  être 
desséchées,  elles  ne  donnent  lieu  à aucune  prétention  de 
la  part  des  entrepreneurs  du  dessèchement. 

Le  montant  de  la  plus-value  obtenue  par  le  desséebe- 
ment  est  divisé  entre  le  propriétaire  et  le  concessionnaire, 
dans  les  proportions  qui  ont  été  fixées  par  l’acte  de  con- 
cession. Lorsqu’un  dessèchement  est  fait  par  l’État,  sa 
portion  dans  la  plus-value  est  fixée  de  manière  à le  rcm- 
hourscr  de  toutes  scs  dépenses.  Le  rôle  des  indemnités  sur 
la  plus-value  est  arrêté  par  une  commission  et  rendu 
exécutoire  par  le  préfet. 

Les  propriétaires  ont  la  faculté  de  se  libérer  de  l'indem- 
nité par  eux  duc  pour  la  plus-value , en  délaissant  une 
portion  relative  de  fonds  calculée  sur  le  pied  de  la  der- 
nière estimation  ; dans  ce  cas,  il  n’y  a lieu  qu’au  droit  fixe 
d'uu  franc  pour  l'enregistrement  de  l'acte  de  mutation  de 
la  propriété. 

Si  les  propriétaires  ne  veulent  pas  délaisser  le  fonds  en 
nature , ils  constituent  une  rente  sur  le  pied  de  4 pour 
cent  sans  retenue  ; le  capital  de  cette  rente  est  toujours 
remboursable,  même  par  portions,  qui  cependant  ne  peu- 
vent être  moindres  d’un  dixième. 

On  comprcud  que  dans  les  circonstances  qui  précèdent, 
le  sol  qui  n'avait  auparavant  uulle  valeur,  étant  transformé 
eu  terres  productives  , le  propriétaire  devait  nécessaire- 
ment indemnité  pour  ces  travaux  qui,  en  définitive, 
tournent  à son  profit.  Mai»  il  peut  arriver  que  le  dessèche- 
ment ne  puisse  être  opéré  ainsi  qu'il  est  dit  ci-dessus  ; 
que,  soit  par  les  obstacles  de  la  nature,  soit  par  des  oppo- 
sitions persévérantes  des  propriétaires,  on  ne  puisse  jr  ar- 
river ; il  importe  alors  que  le  gouvernement  prenne  d'office 
les  mesures  nécessaires  pour  arriver  à cette  opération. 
C'est  alors  un  cas  d'expropriation , et  qui  rentre  dans 
les  dispositions  de  la  loi  du  7 juillet  1833  sur  l'expropria- 
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lion  pour  caste  d'utilité  publique.  F.  ExrnornuTiox  et 
Tratacx  reçues.  Adolphe  Trksuchet. 

beuiiv.  ( Technologie .)  L’art  du  dessin  corniste  à re- 
présenter par  des  lignes  tous  les  objets  possibles.  Quoi- 
que la  quantité  de  ces  objets  soit  infinie,  ainsi  que  la  variété 
de  leurs  formes  , on  n’a  pour  les  représenter  que  deux 
espèces  de  lignes  : la  ligne  droite  et  la  ligne  courbe.  Mais 
parce  que  le  dessin  peut  être  un  art  d’agrément , ou  bien 
avoir  rapport  aux  sciences  ou  à l’industrie,  on  a plusieurs 
méthodes  d'expression;  les  unes  indiquées  par  la  nature, 
les  autres  établies  par  l'usage. 

La  méthode  la  plus  naturelle  est  de  représenter  les  objets 
en  perspective , puisqu’on  les  dessine  tels  qu’on  les  voit 
dans  la  nature,  le  spectateur  placé  en  un  seul  point  ; ce- 
pendant comme  ils  paraissent  tantôt  en  face,  tantôt  en 
raccourci,  et  toujours  se  dégradant  en  raison  de  leur  éloi- 
gnement, on  a imaginé  pour  les  arts  industriels  le  dessin 
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géométral , dans  lequel  on  suppose  le  spectateur  partout  ; 
ce  genre  de  dessin,  quoique  de  convention,  est  le  seul  qui 
puisse  convenir  à l'industrie  : chaque  objet  rapproché  ou 
éloigné  conserve  les  dimensions  de  ses  rapports  : en  y in- 
diquant les  mesures  nécessaires , on  peut  les  livrer  aux 
ouvriers  pour  les  leur  faire  exécuter.  La  perspective  n’est 
pratiquée  que  pour  les  tableaux  ou  les  vues  pittoresques. 

Il  existe  une  autre  méthode  qu’on  emploie  pour  donoer 
plus  de  développement  aux  figures , afin  de  mieux  faire 
comprendre  la  forme  des  solides  qu’on  a rjnteulioo  do 
représenter  ; on  s’en  sert  dans  la  coupe  des  pierres  , des 
bois,  etc. , et  surtout  pour  les  planches  des  ouvrages  de 
cristal  logragbie. 

La  figure  338  représente  un  solide  vu  en  perspective; 

La  figure  339,  le  même  solide  vu  en  géotnétral  ; 

Et  la  figure  340,  encore  le  même  solide , dont  on  voit 
trois  faces. 


Fig.  358. 


Fig.  330. 


Fig.  540. 


Quoique  au  premier  aspect  les  fig.  338  et  340  parais- 
sent à peu  près  semblables,  il  y a cependant  cette  diffé- 
rence que  dans  la  figure  338  les  lignes  ae,  bf,  dg,  ne  sont 
point  parallèles,  puisqu’elles  tendent  au  même  point; 
tandis  que  dans  la  figure  340  ellas  conservent  leur  parallé- 
lisme : on  peut  donner  à ces  dernières  tel  angle  qu’on 
jugera  à propos;  on  peut  même  leur  donner  leur  longueur 
réelle  en  faisant  ae,  bf  et  dg  égales,  plus  longues  ou  plus 
courtes  que  l’un  des  côtés  ab,  si  elles  le  sont  effective- 
ment dans  le  solide  qu’on  veut  représenter.  Ces  dessins 
sont  de  la  plus  grande  utilité  dans  la  pratique.  (Foy.  Géo- 
atrair.  Dcscairrivx,  Pbojectioss,  Perspective  et  8té- 
■ toron  ie.) 

On  voit  par  ces  exemples,  que  les  moyens  d’expressloii 
ce  sont  pas  toujours  les  mêmes;  ils  varient  suivant  le  but 
qu’on  te  propose.  Malgré  la  différence  immense  qui  peut 
exister  entre  tel  ou  tel  genre,  on  peut,  sous  le  rapport  de 
la  pratique,  considérer  le  dessin  en  général  : c'est  le  but 
de  cet  article. 

De  la  pratique  du  Dessin  et  de  quelques  instru- 
ments. 

Un  dessinateur  doit  avoir  sa  table  posée  sur  deux  tré- 
teaux, disposés  pour  qu’on  puisse  facilement  les  hausser 
ou  les  baisser,  afin  qu’il  ne  soit  point  gêné  dans  ses  mou- 
vements, soit  qu’il  dessine  droit  ou  assis.  (Il  vaut  mieux 
dessiner  droit.) 

Le  papier  sur  lequel  il  veut  dessiner  doit  être  tendu; 
pour  cela  il  aura  des  planches  de  différentes  grandeurs 
déterminées  par  la  dimension  du  papier.  On  les  fait  ordi- 
nairement pour  recevoir  une  feuille  de  papier  grand-aigle 
entière,  pour  une  demi-feuille  et  pour  un  quart  de  feuille  : 
ce  papier  a ordinairement  O»  64  sur  1 mètre  ; les  piauchcs 


doivent  avoir  environ  4 à 5 centimètres  de  plus , tant  sur 
la  longueur  que  sur  la  largeur. 

Lorsqu'on  voudra  tendre  une  feuille  de  papier,  il  faudra 
d’abord  en  connaître  l’envers  ou  l'endroit,  ce  qui  sera  fa- 
cile en  se  plaçant  devant  une  fenêtre,  élevant  horizonta- 
lement la  feuille  Jusqu'à  la  hautcurdes  yeux, et  lui  faisant 
prendre  plusieurs  positions  plus  ou  moins  inclinées  jus- 
qu’à ce  qu’on  parvienne  à faire  luire  sa  surface  : si  elle 
est  également  luisante  partout,  on  aura  l’endroit;  si  au 
contraire  on  y remarque  des  taches  ou  des  traînasses  oc- 
casionnées par  des  ratures,  elles  indiqueront  l’envers  : c’est 
de  ce  dernier  côté  qu’il  faudra  mouiller  toute  la  surface 
de  la  feuille  avec  une  éponge  à moitié  imbibée  d'eau  ; on 
attendra  une  minute  ou  deux  au  plus  pour  que  l'eau  ait 
pénétré  dans  la  feuille,  on  1a  retournera  de  manière  à 
avoir  le  côté  sec  en  dessus,  puis  avec  de  la  colle  à bouche 
( Foy . Colle  a aoocuc)  on  collera  les  bords  du  papier  sur 
la  planche;  les  quatre  milieux  d'abord , ensuite  les  quatre 
coins,  et  enfin  les  huit  espaces  compris  entre  les  milieux 
et  les  coins.  L’expérience  apprendra  qu’il  faut  peu  mouiller 
le  papier,  que  moins  on  mettra  de  salive  après  la  colle  à 
bouche,  mieux  elle  collera,  et  qu’il  ne  fautpas  faire  sécher 
le  papier  trop  promptement  au  feu  ni  an  soleil. 

Quand  le  papier  n’est  pas  assez  grand,  on  est  obligé 
d’en  réunir  plusieurs  feuilles  ensemble  ; il  faudra  s’y  pren- 
dre de  la  manière  suivante  pour  que  la  jonction  ne  soit 
pas  apparente. 

Après  avoir  reconnu  l'endroit  du  papier , on  pose  la  rè- 
gle à quelques  millimètres  du  bord  de  la  feuille  qui  doit 
être  en  dessus , et  avec  un  canif  dont  la  pointe  est  bien 
tranchante,  on  coupc  à peu  près  le  tiers  de  l'épaisseur  du 
papier,  on  forme  une  espèce  de  pli  pour  s’assurer  s’il  est 
bien  coupé  dans  toute  sa  longueur , ensuite  en  tirant  vers 
soi  et  en  dessous  la  petite  bande  de  papier  formée  par  la 
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coupure,  on  déchirera  la  partie  de  l'épaisseur  de  la  feuille 
de  papier  qui  n'aura  pas  été  coupée  : allé  bord  qui  restera 
n’est  pas  assez  mince  ou  n'est  p3S  d'égale  épaisseur,  on 
l'amincira  arec  un  grattoir.  Pour  la  feuille  qui  doit  être 
en  dessous,  on  peut  se  dispenser  de  celte  opération,  il 
suffit  de  l’ébarber  seulement.  Les  deux  feuilles  de  papier 
étant  ainsi  préparées,  on  les  croise  d'environ  6 millimè- 
tres et  on  les  réunit  avec  de  la  colle  à bouche.  Si  on  a la 
précaution  de  mettre  la  feuille  de  dessus  par  en  bas, 
afin  qu'elle  ne  porte  pas  d'ombre,  la  jonction  ne  sera 
presque  pas  visible. 

Lorsqu'on  veut  copier  un  dessin  on  commence  toujours 
par  le  mettre  au  crayon,  ensuite  on  le  passe  h l'encre  en 
commençant  toujours  par  les  cercles  qui  joigneot  des  lignes 
droites  ; car  il  est  bien  plus  facile  de  partir  d'un  cercle 
pour  faire  une  ligne  droite  que  de  joindre  une  droite  en 
traçant  un  cercle.  Le  dessin  mis  à l'encre  entièrement,  on 


efface  le  crayon  avec  la  gomme  élastique,  et  l’on  nettoie 
le  papier  avec  de  la  mie  de  pain,  si  cela  est  nécessaire. 

1o  Toutes  les  lignes  droites  se  tracent  avec  Fig.  341. 
un  té, une  équerre  et  une  règle.  Lcté(flg.  341)  rj" 
est  une  espèce  de  grande  équerre,  qu’on  a 
imaginée  pour  remplacer  la  règle,  afin  d’a- 
bréger le  temps  ; lorsqu'il  s’agit  de  faire  des 


parallèles , on  lient  dans  la  main  gauche  la 
base  A,  que  l'on  fait  glisser  sur  un  cùlé  de  la 
planche  ; on  dessine  beaucoup  plus  juste  et 
l'on  va  infiniment  plus  vile  ; cette  innovation , 
après  avoir  été  décriée,  a fini  par  prévaloir  j.— — . 
il  n'y  a plus  que  les  esclaves  d'une  vieille  rou-l 
tine  qui  s'entêtent  à ne  pas  t'en  servir.  A 

2»  Les  lignes  courbes  se  tracent  au  compas,  1 la  cerce 
ou  à la  main. 


On  fera  au  compas  toutes  les  figures  qu'on  pourra  tracée 
d’un  ou  de  plusieurs  centres,  telles  que,  le  cercle,  fig.  342, 
Fig.  345. 


l’ovale,  fig.  343,  l’ogive,  fig. 344,  qui 
sera  d'autant  plus  élevé  que  les  cen- 
tres a b seront  éloignés  du  milieu  M, 
et  la  volute,  fig.  345.  La  fig.  346  in- 
dique l'œil  de  la  volute,  que  j’ai  fait  c 
plus  grand,  afin  de  pouvoir  y Indi- 
quer les  opérations  suivantes  : après 
avoir  tracé  l'horizontale  cd  cl  la" 


perpendiculaire  ab , figure  346,  faites  le  cercle  dans 
lequel  vous  inscrirez  le  carré  aebd,  tirez  les  deux 
lignes  1,3;  2,4  parallèles  aux  côtés  du  carré  , diviscz-les 
chacune  en  6 parties  égales  ; du  point  1 comme  centre , 
tracez  la  courbe  ab , fig.  345;  du  poiul  2,  la  courbe 
bc ; du  point  3,  la  courbe  crf,  et  ainsi  de  suite,  jusqu'au 
dernier  point  1,2,  où  vous  rejoindrez  l’œil  de  la  volute. 

Pour  tracer  la  double  ligne  intérieure,  on  se  servira  des 
mêmes  points  ou  de  nouveaux  points,  plus  ou  moins 
éloignés,  suivant  la  diminution  plus  ou  moins  grande 
qu'on  voudra  faire  subir  au  filet  qui  forme  la  volute. 

Si  l'on  avait  une  grande  quantité  de  cercles  à tracer  du 
même  centre,  on  ne  pourrait  y parvenir  sans  percer  son 
papier;  pour  éviter  cet  inconvénient,  ou  aura  la  précau- 
tion de  coller  légèrement  sur  le  point  du  centre  un  petit 
morceau  de  corne  mince  pour  recevoir  la  pointe  du  com- 
pas; on  l'enlève  ensuite  lorsqu'on  a fini.  Fig.  347. 

Lorsque  les  lignes  courbes  n’au- 
ront pas  de  centres,  parce  qu'elles 
appartiendront  à des  figures  vues  ea 
raccourci , ou  parce  qu'elles  seront  le 
résultat  d'opérations  quelconques , on 
parviendra  h les  tracer  aussi  pure- 
ment qu’au  compas,  avec  une  ccrce, 
fig.  347.  On  trace  d'abord  la  courbe 
au  crayon,  avec  la  main  seulement, 
et  pour  mettre  à l'encre,  on  ajuste , à 
plusieurs  reprises,  les  différentes  cour- 
bures de  la  cerce  qui  se  rapportent  à 
celles  qu'on  veut  dessiner, et  l'on  tracé 
ainsi  les  contours  de  la  figure  en  plusieurs  fois. 
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Quant  aux  lignes  courbes  des  ornements,  des  moulures, 
des  profils  d’entablement , des  contours  d’un  vase, etc.,  il 
serait  absurde  de  vouloir  les  tracer  au  compas  : ce  n’est 
qu’en  les  faisant  à la  main  qu'on  peut  leur  imprimer  le 
caractère  qui  leur  convient  ; soit  qu’on  les  copie  ou  qu’on 
les  compose.  Il  n’y  a que  ceux  qui  n’ont  pas  le  sentiment 
du  bon  goût,  qui  puissent  tracer  toutes  leurs  moulures  au 
compas,  ou  chercher  les  courbes  du  contour  d’un  vase,  par 
le  calcul.  Si  l’on  n’a  pas  assez  de  fermeté  dans  la  main 
pour  dessiner  purement,  il  faut  travailler  pour  l’ac- 
quérir. 


Des  différentes  méthodes  de  copier. 

Rien  n’est  plus  difficile  que  de  copier  un  dessin  parfai- 
tement juste  dans  toutes  ses  parties  ; une  grande  habitude 
de  la  pratique  ne  suffirait  même  pas  pour  y parvenir , si 
l'on  n’y  joignait  une  bonne  méthode.  On  sent  bien  qu’il 
n’est  pas  possible  de  donoer  tous  les  moyens  ni  de  prévoir 
tous  les  cas  qui  peuvent  se  présenter,  mais  on  peut  les 
indiquer  en  général,  de  manière  qu’avec  de  l’intelligence 
on  soit  à même  d’y  suppléer. 

Puciier  cas.  Lorsqu’on  voudra  copier  un  dessin  com- 
posé de  lignes  horizontales  et  de  perpendiculaires  seule- 
ment, jesupposc  que  ce  soit  une  façade  de  maison,  fig.  348, 
on  commencera  d’abord  par  les  lignes  horizontales,  dont 
on  prendra  tous  les  intervalles  compris  entre  elles,  avec  le 
compas  ; mais  pour  parvenir  à copier  juste,  il  faudra  d’a- 
bord commencer  par  les  masses,  c’est  le  seul  moyen 
d’opérer  sûrement;  ainsi  on  prendra  d’abord  la  hauteur 
totale  depuis  la  ligne  de  terre  a b jusqu’à  la  corniche  crf, 
ensuite  les  hauteurs  des  bandeaux  eftgh,  qui  divisent  les 


Fig.  348. 
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étages;  après  cela  on  pourra  mettre  les  épaisseurs  de  ces 
bandeaux,  les  hauteurs  de  fenêtres,  les  moulures  et  les 
autres  détails.  Si  l’on  s'y  prenait  autrement,  qu’on  superpo- 
sât, par  exemple,  tous  les  intervalles  les  uns  sur  les  autres, 
en  commençant  par  celui  du  bas,  il  arriverait, en  opérant 
ainsi  partiellement,  que  la  masse  totale  de  la  copie  serait 
plus  grande  que  celle  de  l’original  ; Il  pourrait  encore  ar- 
river qu’on  oubliât  un  intervalle  ; l’un  ou  l’autre  cas  met- 
trait dans  la  nécessité  d’effacer  tout  ce  qu’on  aurait  fait 
pour  recommencer,  inconvénient  qui  ne  peut  arriver  lors- 
qu'on opère  par  les  masses  : d’abord  on  est  sûr  qu’elles 
sont  égales  puisqu’on  les  a mesurées , et  si  l’on  oublie 
quelque  partie  des  détails,  on  ne  sera  pas  obligé  de  tout 
effacer,  attendu  que  la  masse  sera  Juste. 

Après  avoir  fait  toutes  les  lignes  horizontales,  on  fera 


les  perpendiculaires,  pour  lesquelles  il  faudra  opérer  ab- 
solument de  la  même  manière.  J’ajouterai  de  plus  que  si 
on  avait  une  succession  d'objets  également  espacés,  tels 
que  les  fenêtres  et  les  trumeaux , il  vaudrait  mieux  élever 
des  perpendiculaires,  comme  1,4;  2,5;  3,6  , qui  passe- 
raient par  le  milieu  de  chaque  fenêtre,  que  d’ajouter  suc- 
cessivement les  espaces  des  trumeaux  et  des  fenêtres  à la 
suite  les  uns  des  autres  : ces  baies  étant  d’ailleurs  ordinai- 
rement plus  larges  dans  les  étages  inférieurs  que  dans  les 
étages  supérieurs,  on  sera  sûr,  en  portant  une  moitié  de 
fenêtre  de  chaque  côté  de  la  perpendiculaire,  qu’elles  se- 
ront bien  aplomb  les  unes  sur  les  autres. 

Deexièie  cas.  Les  dessins,  ne  se  com|»osant  pas  toujours 
de  lignes  horizontales  et  de  perpendiculaires , sont  quel- 
quefois d’une  irrégularité  qui  pourrait  embarrasser  : voici 
les  principaux  moyens  qu’on  emploie. 

Premier  moyen.  La  fig.  349,  parcxcmplc,  quoique  bien 
simple,  présenterait  des  difficultés  insurmontables  : il  se- 
rait Impossible  de  la  copier  sans  supposer  d’autres 
lignes  que  celles  dont  elle  se  compose; 

Fig.  349. 


Si  donc  on  veut  copier  cette  figure,  il  faudra  commencer 
par  tirer  sur  l’original  la  base  AB,  puis  élever  sur  cette 
base,  par  chacun  des  pointa  que  l’on  voudra  obtenir,  des 
perpendiculaires,  comme  al,  62,  <?3,  «fl 2,  etc....  Ensuite 
on  tracera  sur  sa  copie  la  même  ligne  de  base  AB  sur  la- 
quelle on  indiquera  tous  les  points  a,b,cf  d....,t n mesu- 
rant avec  un  compas  les  intervalles  ab,  bcf  cd....t  chacun 
de  ces  points  servira  à élever  des  perpendiculaires  indéfi- 
nies, sur  lesquelles  on  portera  les  distances  al , bi.cZ.d 1 2. . . , 
enfin  on  joindra  tous  les  points  ainsi  obtenus  par  les  lignes 
de  contour  1,2;  2,3;  3,4;  4,5...,  el  la  figure  sera  ter- 
minée.- 

On  aurait  pu  faire  passer  la  base  AB  dans  la  figure  même 
et  tirer  des  perpendiculaires  en  dessus  et  en  dessous  de 


celte  base. 

Deuxième 
moyen.  Outre  a 
ces  moyens,  il 
en  existe  encore 
d'autres,  ce  sont 
ceux-ci  : inscri- 
vez la  même  fi- 
gure dans  un  : 
carré  abcd,  fig.  ! 
350,  demauière 
qu’il  la 
aux  points  1,9, 

3,  4;  tirez  les 
deux  diagonales  c 


Fig.  350. 
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ad,  cb,  pour  avoir  un  centre  C;  de  ce  centre,  tirez  par  chaque 
point  que  vous  voulez  avoir,  des  lignes  comme  C5,C0,  pro- 
longées jusqu’à  la  rencontre  d’un  des  côtés  ab  du  carreaux 
points  7,  8.  Pour  les  copier,  faites leméme  carré, tirez  les 
deux  diagonales,  continuez  enfin  les  mêmes  opérations  en 
mesurant  avec  le  compas  les  distances  al,  1,  7 ; 7,  8,..,., 
pour  obtenir  les  points  1,  7,  8,  par  lesquels  vous  tirerez 
les  lignes  Cl,  C7,  C8,  etc..;  le  reste  n'a  pas  besoin  d’être 
expliqué. 

Troisième  moyen.  Au  lieu  de  faire  un  carré,  on  aurait 
pu  faire  un  cercle  commun  à la  fig.  351,  soit  en  dedans , 
soit  en  dehors  ; plus  il  sera  grand  , plus  on  copiera  juste. 

Ces  deux  dernières  méthodes  offrent  un  moyen  pour  co- 
pier plus  grand  ou  plus  petit  que  l’original . (Jue  l'on  veuille 
grandir,  par  exemple,  il  ne  s’agit  que  de  prolonger  les 


Fig.  351. 


a 


lignes  Cl,  C5,  C6  , et  d’indiquer  par  un  point,  sur  l’une 
de  ces  lignes  prolongées,  la  quantité  dont  on  veut  grandir; 
je  suppose  ce  point  en  a sur  la  ligne  Cl  prolongée  ; main- 
tenant de  ce  point  a,  menez  une  ligne  ab  parallèle  à 1,5 
du  point  b,  où  elle  reocoutrera  la  ligne  C5,  menez  bd  pa- 
rallèle à 5, 6,  continuez  ainsi  tout  le  périmètre  de  la  figure. 
Si  vous  opérez  juste , vous  arriverez  au  point  a d’où  vous 
êtes  parti. 

St,  au  lien  de  grandir,  on  voulait  réduire,  on  ferait  les 
mêmes  opérations  en  dedans, au  licudelea  faire  en  dehors. 

Taoiaiine  csa.  Ce  troisième  moyen  est  excellent  pour 
copier  des  cartes  particulières  de  département,  ou  des  en- 
virons d'une  ville.  Après  avoir  tracé  sur  l'original  un  cercle 
d’un  point  pris  à volonté  comme  centre,  on  mènera  des 
rayons  qu’on  fera  passer  par  chaque  ville , chaque  village 
ou  tout  autre  point  qu’on  voudra  obtenir;  on  tracera  le 
même  cercle  sur  sa  copie , on  obtiendra  les  mêmes  rayons 
en  mesurant  avec  un  compas  l’arc  de  cercle  compris  entre 
eux  : il  ne  restera  plus  pour  avoir  le  point  cherché  qu’à 
mesurer  «a  distance  du  centre. 

Quatrième  moy-  Fig.  352. 


en.  On  peut  encore 
opérer  par  section  , 
comme  l’indique  la 
/!ÿ.352.0ndétcrmi- 


t ...  C , 

X 


nera  d’abord  d’une 


manière  quelconque 


deux  points, comme 


a,  b;  ces  deux  points 
obtenus , U sera  fa- 
cile d’avoir  tous  les 


autres.  Je  supposa  qu’on  veuille  avoir  Je  point  c,on  posera 
le  compas  au  point  a,  on  l’ouvrira  jusqu’au  point  c,  puis 
on  tracera  (avec  la  pointe  au  crayon)  l'arc  1,2;  on  posera 
ensuite  le  compas  sur  le  point  b,  on  Pourrira  de  même 
jusqu’en  c,  et  l’on  tracera  l’arc  3, 4 : l'intersection  de  ces 
deux  arcs  donnera  le  point  cherché;  on  continuera  de  la 
même  manière  en  prenant  alternativement  pour  base  les 
nouveaux  points  qu'on  aura  obtenus  pour  en  établir  d'au- 
tres; mais  on  conçoit  qu'U  suffirait  qu’un  seul  point  ne  fût 
pas  parfaitement  juste,  pour  rendre  fausses  toutes  les  opé- 
rations qui  suivraient  : Il  serait  même,  dans  le  cas  oh  on 
s’en  apercevrait , assez  difficile  de  trouver  l’erreur  pre- 
mière ; pour  celte  raison,  la  méthode  du  cercle  est  préféra- 
ble , car  en  mettant  successivement  autour  du  cercle  tous 
les  espaces  compris  entre  las  rayons,  il  arriverait,  si  l’on 
n'avait  pas  opéré  juste,  que  le  dernier  espace  serait  plus 
graud  ou  plus  petit;  on  évitera  d'ailleurs  cet  inconvénient 
en  opérant  par  masses. 

Dans  le  cas  où  l’on  ne  pourrait  pas  tracer  de  ligne  sur 
la  carte  à copier,  on  y poserait  une  feuille  de  papier  trans- 
parent, sur  laquelle  il  serait  possible  de  tirer  toute  espèce 
de  ligne  sans  endommager  l'original. 

Qcatuzue  cas.  Pour  copier  un  dessin  représentant  une 
vue  perspective,  on  ne  connaît,  et  il  ne  peut  même  exis- 
ter qu’un  seul  moyen  ; il  consiste  à prolonger  jusqu'aux 
points  de  concours  les  lignes  fuyantes  appartenant  au 
uiéroe  plan  (on  appelle  lignes  fuyantes  celles  qui , 
prolongées,  se  rencontrent  en  un  point.  Fuyez  Pee- 
sriCTive). 

Ainsi , pour  obtenir  le  point  de  concours  des  lignes 
fuyantes  de  la  façade  b,  fig.  553 , on  prolongera  deux  li- 
gnes prises  à volonté  jusqu'à  leur  point  de  rencontre  en  V. 
Plus  ces  lignes  seront  écartées,  plus  l’opération  sera 
juste  ; pour  la  vérifier  d’ailleurs , on  s'assurera  si  toutes 
les  autres  ligues,  telles  que  5, 6,  7 , 8,  tendent  au  même 
point  ; on  agira  de  même  pour  avoir  le  point  de  concours 
des  lignes  de  la  façade  c ; ce  nouveau  point  de  concours , 
et  celui  de  la  façade  b devront  se  trouver  sur  une  même 
ligne  horizontale  VV\ 


Fig.  353. 


On  commencera  la  copie  par  toutes  les  perpendiculai- 
res , telles  que  1 , 3 ; 2 , 4 , et  l'horizontale  V'V.  Ensuite , 
par  la  méthode  indiquée  page  141,  on  tracera  toutes  les  li- 
gnes horizontales  formant  la  corniche  et  les  bandeaux  de 
la  façade  a,  on  en  dessinera  le  profil;  après  cela  on 
pourra  dessiocr  toutes  les  lignes  fuyantes  des  façades  b 
et  c,  sans  prendre  aucune  mesure,  il  suffira  de  mener  ces 
mêmes  lignes  des  corniches  cl  des  bandeaux  au  point  de 
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«recourt  V pour  la  façade  b,  et  au  point  de  concourt  V 
pour  la  façade  c , en  partant  du  point  où  le  profil  indique 
qu’elles  doivent  se  briser. 

Sans  la  connaissance  d’un  moyen  aussi  simple , on  pas- 
serait beaucoup  de  temps  pour  ne  rien  faire  de  bon. 

Des  méthode*  pour  réduire  ou  grandir  un  destin. 

Après  avoir  donné  les  diverses  méthodes  employées 
pour  copier  des  dessins , U est  indispensable  d'indiquer 
comment  on  peut  les  réduire  ou  les  grandir. 

1®  De  l’angle  de  réduction.  Le  moyen  dont  on  se  sert 
est  basé  sur  les  propositions  de  géométrie  les  plus  faciles 
A comprendre.  Soit  la  ligne  AB,  fig.  354, 1a  grandeur 
du  dessin  ou  de  l'échelle  du  dessin  qu'on  se  propose  de  co-, 
(lier;  soit  la  ligne  CD,  la  grandeur  A laquelle  on  veut  le 
réduire  : on  tirera  sur  une  feuille  de  papier  fort  ou  sur 
du  carton  la  ligne  ab,  égale  A AB,  et  du  point  a,  comme 
centre,  on  tracera  l'arc  bc,  sur  lequel  on  portera  la 
longueur  CD , de  sorte  que  la  corde  be  soit  égale  A CD , 
puis  on  tirera  la  ligne  ac,  et  l’angle  de  réduction  sera 
terminé. 


Fig.  554. 


*1 !B 

On  dessinera  encore  plus  juste  avec  un  compas  de  pro- 
portion en  cuivre  ; le  carton  d’ailleurs  a l’Inconvénient  de 
*e  trôner  A l'endroit  où  l’on  porte  souvent  la  pointe  du 
compas. 

Pour  opérer , on  procédera  de  la  manière  suivante  : 

Prenez  avec  le  compas  nne  grandeur  quelconque  sur 
l'original,  posez  nne  pointe  du  compas  sur  le  point  a,  puis 
avec  l'autre  pointe  décrivez  Parc  de,  prenez  ensuite  cette 
grandeur  de,  et  portez-la  aur  votre  copie;  continuez  de 
même  pour  toutes  les  mesures  dont  vous  aurez  besoin;  et 
votre  dessin  sera  réduit,  suivant  la  proportion  qui  existe 
entre  la  ligne  CD,  et  la  ligne  AB. 

Si , au  lieu  de  réduire , on  voulait  grandir , la  construc- 
tion de  Pangle  s’obtiendrait  par  les  mêmes  principes,  en 
prolongeant  Parc  bc,  et  faisant  la  corde  be  plus  grande 
que  ab  ; cet  angle  alors  serait  moins  aigu,  on  droit,  ou 
obtus. 

Il  est  A propos  d’observer  que , plus  l’angle  devient  ob- 
tus . moins  les  opérations  sont  justes  : on  fera  bien  de  ne 
pas  trop  dépasser  l’angle  droit. 

De*  instrument*  de  réduction.  On  a aussi , pour 
réduire  les  dessins,  des  moyens  mécaniques,  tels  que  le 
singe  deBuchotte,  le  panlographc,  etc.  ; mais  comme  ils 
sont  tout  mauvais,  H est  inutile  d'en  parler,  si  ce  n’csl 
pour  engager  à ne  pas  s’en  servir  ; il  n’y  a de  bon  que  les 
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moyens  géométriques  ; cependant  le  compas  de  réduction 
D’est  pas  A rejeter  ; c’est  un  instrument  composé  de  deux 
branches  de  cuivre  posées  l’une  sur  l’autre  : lorsqu’on 
Pouvre , on  forme  une  espèce  de  croix  ou  deux  angles  op- 
posés au  sommet  ; chaque  branche  est  armée  d’une  pointe 
d’acier,  la  tête  ou  le  boulon  qui  les  uuit  est  A coulisse , de 
sorte  qu’en  le  reculant, *ou  rend  les  branches  plus  lon- 
gues d’un  côté  que  de  l’autre , et  les  ouvertures  comprises 
entre  les  pointes  sont  inégales.  Pour  grandir  bn  prend  les 
mesures  avec  les  pointes  les  plus  courtes,  et  on  les  re- 
porte avec  les  pointes  opposées  : pour  diminuer , on  fait 
le  contraire.  On  trouve  encore  sur  les  branches  de  ce  com- 
pas des  chiffres  qui  indiquent  à quel  endroit  il  faut  mettre 
le  bouton  pour  grandir  dans  un  certain  rapport  ; chiffres 
qu’il  ne  faut  pas  confondre , les  uns  indiquant  les  rapports 
des  lignes  , les  autres  , les  rapports  des  surfaces  qui  sont 
bien  différents,  puisque  si  l’on  fait  le  côte  d’un  carré  dou- 
ble d'un  autre  , le  carré  sera  quatre  fois  plus  grand , et 
neuf  fois,  si  le  côté  est  triple.  J’avertis  que  cet  instru- 
ment a deux  grands  inconvénients  ; le  premier,  c’est 
qu'en  prenant  les  mesures,  te  bouton  glisse  ; le  second, 
c’est  qu’une  pointe  étant  cassée  ou  même  usée,  les  chiffres 
qui  indiquent  les  rapports  uc  peuvent  plus  servir. 

3®  Copier  ou  réduire  au  carreau.  Enfin,  on  se  sert 
encore  d’un  moyen  qu’on  appelle  copier  au  carreau;  il 
n’est  ordinairement  employé  que  par  les  dessinateurs  et 
les  graveurs  pour  réduire  de  grands  tableaux.  On  divise 
le  lableau  qu’on  veut  copier  en  un  certain  nombre  d’es- 
paces égaux  , tant  sur  la  longueur  que  sur  la  largeur;  on 
tend  des  fils  sur  les  points  de  division , de  manière  A for- 
mer des  carreaux  dont  on  proportionne  la  grandeur  à 
celle  des  objols  qu’on  doit  dessiner.  Pour  les  distinguer , 
on  numérote  deux  rangées  seulement  de  ces  carreaux, 
Pnne  sur  un  bord  horizontal , l’autre  sur  un  bord  verti- 
cal ; on  fait  ensuite  le  mémo  nombre  de  carreaux  sur  son 
papier  , tel  grand  ou  tel  petit  qu'il  soit  ; mais  au  lieu  d’y 
tendre  des  fils,  qui  empêcheraient  de  dessiner , on  tire  des 
lignes  an  crayon  pour  former  les  carreaux , qu'on  numé- 
rote également;  cette  préparation  terminée,  oa  dessine 
dans  chaque  carreau  correspondant  de  sa  copie,  les  objets 
qu'on  aperçoit  dans  l'original. 

Afin  d’abréger  ces  opérations  pour  lesquelles  il  faudrait 
d’ailleurs  Oter  te  tableau  de  son  cadre , on  a un  châssis  en 
bois  divisé  d’avance  en  carreaux  formés  par  des  fils  tendus , 
de  sorte  qu’on  n'a  qu’A  le  poser  sur  le  tableau  qu’ou  veut 
copier. 

Des  moyen*  expéditif*. 

Il  arrive  souvent  dans  la  pratique  qu’on  est  obligé  de 
répéter  plusieurs  fois  le  même  dessin.  Pour  abréger  le 
temps  et  pour  éviter  l’ennui  de  faire  plusieurs  fois  la  même 
chose,  on  a recours  aux  moyens  suivants.  * 

1»  Piquer.  Lorsqu'on  veut  piquer  un  dessin  , on  le  pose 
sur  la  feuille  de  papier  destinée  A recevoir  la  copie,  et  on 
le  fixe  par  les  quatre  coins  avec  des  pointes  ou  de  la  colle  A 
bouche  mise  légèrement.  Si  on  craint  d'endommager  l’ort- 
ginal . on  fera  bien  de  poser  sur  le»  extrémités  deux 
régies  sur  lesquelles  on  mettra  de»  plombs  ; cette  prépa- 
ration faite,  on  pique  avec  une  aiguille  emmanchée,  tous 
les  angles,  toutes  les  extrémités  des  lignes  et  les  centres 
des  cercle»  ou  des  lignes  courbes , si  clics  en  ont.  Afin  de 
ne  pas  oublier  de  points,  il  faudra  procéder  avec  ordre; 
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pour  cela , on  commencera  par  piquer  tous  les  points  des 
contours  d’une  masse  ou  d'une  ligne,  qu'on  terminera 
avant  que  d'entreprendre  une  autre  partie. 

Ceux  qui  n’ont  pasassez  d'habitude  ou  qui  craindraient 
d’oublier  des  points  dans  un  dessin  très-compliqué  , pour- 
ront se  tirer  d’embarras  en  posant  sur  l'original  une  feuille 
de  papier  verni , au  travers  de  laquelle  ils  piqueront.  Sur 
celle  espèce  de  papier,  les  points  qu'on  y fait  se  marquent 
en  blanc  ; il  sera  donc  facile  de  voir  ceux  qui  seront  faits 
et  ceux  qui  seront  à faire. 

Lorsqu'on  a piqué  un  dessin , on  peut  se  dispenser  de 
le  mettre  au  crayon  et  le  passer  à l'encre  de-  suite  ; on  a 
encore  l'avantage  de  pouvoir  mettre  plusieurs  feuilles  de 
papier  l'une  sur  l'autre,  quatre  ou  cinq,  par  exemple, 
et  de  les  percer  tontes  à la  fois  avec  le  piquoir.  Tous  les 
dessins  qu’on  ne  peut  faire  à la  règle,  tels  que  l'ornement, 
le  paysage , etc.,  ne  peuvent  pas  se  piquer,  mais  on  peut 
les  calquer  et  décalquer. 

2»  Calquer.  C’est  faire  un  dessin  sur  du  papier  trans- 
parent. Il  y en  a de  plusieurs  espèces  : le  papier  huilé,  le 
papier  végétal,  le  papier  pelure  d'oignon  , le  papier  verni 
et  le  papier  gélatine  ou  papier  glace.  Le  papier  builé  est 
celui  qu’on  emploie  le  plus  souvent,  parce  qu'il  est  assez 
fort,  et  qu’on  peut  y mettre  des  teintes.  On  fera  bien, 
avant  que  de  l’employer,  de  passer  dessus  une  éponge 
humide  seulement,  sans  eau,  les  lignes  et  les  teintes 
prendront  plus  facilement  ; ce  papier  a l'inconvénient  de 
brunir  en  vieillissant , et  de  ne  pouvoir  être  mis  dans  les 
cartons  avec  du  papier  blanc,  l'huile  qu'il  contient  y fait 
des  taches;  on  devra,  sous  ce  dernier  rapport,  s'abstenir 
totalement  de  calquer  dans  des  ouvrages  de  prix. 

Le  papier  végétal  est  beaucoup  plus  beau , plus  mince 
et  plus  transparent,  mais  on  ne  peut  pas  passer  de  teinte 
dessus.  Le  papier  pelure  d’oignon  est  blanc,  très-mince  et 
du  plus  beau  grain  ; lorsqu'on  a calqué  le  trait  on  peut  le 
coller  sur  une  feuille  de  papier  épais  et  laver  dessus;  on 
pourrait  mémo  se  dispenser  de  le  doubler  d'une  autre 
feuille  et  le  tendre  sur  une  planche  à dessiner  comme  il  a 
été  dit.  Le  papier  verni  est  très-transparent,  mais  l'encre 
ne  prend  pas  dessus;  on  calque  avec  une  pointe  sèche,  et 
les  lignes  se  marquent  en  blanc  : ce  papier,  ayant  l’incon- 
vénient de  se  casser,  cl  les  cassures  formant  des  lignes 
blanches  aussi  apparentes  que  les  lignes  qu’on  a calquées, 
est  tout  i fait  à rejeter.  Le  papier  glace  ou  gélatine  n’est 
employé  que  par  les  graveurs.  (fr.  Graveur.) 

Or,  quel  que  soit  le  papier  qu'on  emploie,  on  le  pose 
sur  le  dessin  qu'on  a l'intention  de  calquer,  on  le  fixe  avec 
des  pointes  ou  de  la  colle  â bouche , etc.  ; puis  on  des- 
sine tout  ce  qu’on  aperçoit  au  travers. 

30  Décalquer.  Ce  n'est  pas  seulement  pour  abréger  le 
temps  qu'on  décalque  un  dessin , c'est  aussi  pour  éviter 
de  tracer  des  lignes  inutiles  ou  de  salir  la  surface  sur 
laquelle  on  doit  dessiner.  On  s'en  sert  principalement  pour 
lithographier  ou  graver. 

Avant  que  de  décalquer  un  dessin  , il  faut  d'abord  le 
calquer  avec  l’un  des  papiers  indiqués  : on  a de  plus  une 
feuille  de  papier  ordinaire  enduite  ou  frottée,  d'un  côté, 
avec  de  la  sanguine,  du  crayon  noir  ou  de  la  mine  de 
plomb.  (On  trouve  dans  le  commerce  ce  papier  tout  pré- 
paré , qu’on  appelle  papier  à décalquer.)  On  pose  le  côté 
frotté  du  papier  à décalquer  sur  la  surface  de  la  feuille 
sur  laquelle  on  doit  dessiner;  on  pose  encore  par-dessus 
le  calque  qu'on  veut  avoir,  puis  avec  une  pointe  de  cuivre 


ou  d'ivoire , on  passe  sur  toutes  les  lignes , en  appuyant 
un  peu , et  la  feuille  enduite  reproduit  le  dessin  sur  le  pa- 
pier ou  sur  la  pierre. 

On  peut  encore , en  mettant  alternativement  une  feuille 
de  papier  à décalquer  cl  une  feuille  de  papier  blanc  , faire 
plusieurs  épreuves  à la  fois,  mais  il  est  difficile  d’en  faire 
plus  de  deux  ou  trois. 

4o  Calquer  au  carreau.  Pour  calquer  au  carreau , on 
applique  l’original  sur  un  carreau  de  vitre , on  pose  son 
papier  par-derrière  cl  on  dessine  tous  les  contours  des  ob- 
jets qu’on  aperçoit  à travers.  Afin  d’étre  placé  commodé- 
ment , on  a un  carreau  de  vitre  posé  dans  un  châssis  as- 
semblé , à charnière , dans  un  cadre.  Ce  cadre  étant  sur 
une  table  en  face  d’une  fenêtre , on  ouvre  le  châssis  â 
charnière,  à la  hauteur  convenahle,  et  on  le  fixe  au 
moyen  d’une  lige  et  d’une  crémaillère  préparée  pour  cet 
usage. 

Après  avoir  entièrement  passé  le  trait  à l'encre,  si  on 
a l'intention  de  laver  son  dessin  , Il  faut  indiquer  légère- 
ment au  crayon  les  contours  des  ombres.  Cependant  on 
peut  aussi  le  laisser  au  trait,  et  pour  le  rendre  plus  intel- 
ligible et  produire  plus  d'effet,  indiquer  par  des  lignes 
plus  grosses,  qu'on  appelle  coups  de  force , les  arêtes  des 
saillies  qui  doivent  porter  ombre  ; on  peut  aussi  faire  les 
lignes  des  premiers  plans  plus  prononcées  que  celles  des 
seconds  plaus,  et  les  dégrader  i mesure  que  les  objets 
s'éloignent. 

Le  dessin  d'après  nature  n'enlre  pas  dans  le  plan  de  cet 
ouvrage.  Pour  rapporter  au  plan  levé  sur  le  terrain,  vqjr, 
le  mot  Plaus. 

Il  est  à propos  de  terminer  cet  article  en  faisant  remar- 
quer que  l'importance  du  dessin  est  assez  grande  pour 
influer  sur  la  prospérité  de  l'industrie,  dont  les  produits 
tout  recherchés  en  raison  de  l'attrait  qu'on  a su  leur  don- 
ner. En  effet , on  n’exécute  rien  sans  en  avoir  au  moins 
conçu  le  dessin  : mais  il  ne  suffit  pas  seulement  d’étudier 
cct  art  pour  obtenir  plus  ou  moins  d’adresse  dans  la  main  ; si 
on  ne  se  forme  pas  le  goût , si  on  c’a  pas  le  sentiment  des 
proportions  et  de  l'harmonie,  que  pourra-t-on  produire? 

IVun  autre  côté,  on  n'a  pas  encore  su  apprécier  jusqu'à 
quel  point  un  genre  peut  différer  d’un  autre;  cependant 
il  n’existe  aucun  rapport  entre  les  dessins  d'épures  ou  de 
mécanique  qui  ne  réclament  que  des  connaissances  mathé- 
matiques, et  ceux  que  le  génie  seul  peut  créer;  les  études 
des  architectes,  des  peintres,  des  décorateurs,  etc. , etc., 
sont  bien  différentes.  Il  est  donc  essentiel  que  chacun  soit 
chargé  de  sa  partie , car  tel  peut  être  fort  habile  daus  un 
genre  qui  sera  incapable  dans  un  autre. 

C'est  à l'ignorance  de  ces  principes  qu’il  faut  attribuer 
la  bizarrerie,  le  manque  de  proportion  et  d'harmonie 
qu'on  remarque  dans  la  plus  grande  partie  des  vases , des 
pendules,  des  meubles,  des  papiers  de  tenture  et  de  tous 
les  objets  de  cette  nature  , qu'on  ne  parvient  à vendre  que 
parce  qu'ils  reçoivent  d'une  cxécutiou  portée  au  plus  haut 
degré  de  perfection  un  brillant  qui  fait  oublier  pour  un  in- 
stant la  laideur  de  leurs  formes. 

Victor  Baudridoxt. 

DfsrtNTAOE.  V . Laisse. 

détente.  ( Mécanique.  ) Mécanisme  destiné  à écarter 
subitement  les  obstacles  qui  arrêtent  le  mouvement  im- 
primé par  la  pression  d'un  ressort  ou  d'un  poids.  Ou  dé- 
signe aussi  quelquefois,  par  le  même  mol,  l'effet  d'uu 
ressort  qui  sc  détend.  L'arquebusier  cl  l'horloger  ont 
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besoin  d’un  mécanisme  de  détente  ; mais  celui  qu'ils  em- 
ploient ne  peut  être  bien  décrit  sans  faire  connaître , en 
même  temps , le  système  des  autres  pièces  qui  l'accom- 
pagnent : c'est  donc  aux  articles  Fosil  et  sonnerie 
(Horlogerie)  qu'il  faut  chercher  ces  descriptions.  Par 
les  mêmes  motifs,  on  doit  exposer  à l'article  Ressort  , la 
loi  très-compliquée  des  oscillations  des  corps  de  cette  na- 
ture, en  y tenant  compte  de  la  forme  qu'on  leur  donne, 
et  non  dans  les  hypothèses  auxquelles  les  géomètres  se 
sont  bornés.  Voici  pourtant  quelques  observations , qui 
trouveront  ici  leur  place , parce  qu'elles  sont  relatives  aux 
applications  que  l'on  peut  faire  de  la  détente  des  res- 
sorts. 

La  tension  d'une  lame  ou  de  tout  autre  corps  élastique 
est  mesurée  par  le  poids  qui  lui  fait  équilibre.  Si  on  nomme 
e la  vitesse  imprimée  aux  molécules  du  corps  à ce  degré 
de  tension , et  m la  masse  de  ce  même  corps , M celle  du 
poids  qui  produit  la  tension,  et  g l’action  de  la  gravité, 

on  aura  m e = M g t et  par  conséquent  e =— g.  Ainsi , à 
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tension  égale , c'est-à-dire , en  supposant  que  M ne  varie 
pas , plus  la  masse  du  ressort  sera  petite , plus  sa  vitesse 
de  détente  augmentera.  L'arquebusier  doit  donc  s'atta- 
cher à augmenter  la  force  élastique  des  ressorts  qu'il  em- 
ploie, afin  de  pouvoir  en  diminuer  la  masse,  quoiqu'ils 
exigent  autant  de  force  pour  être  amenés  au  même  point 
de  tension  ; ce  sera  par  ce  moyen  que  l'effet  de  l'arme 
suivra  le  plus  près  qu'il  soit  possible  le  coup  d'œil  et  l'im- 
pulsion de  celui  qui  en  fait  usage.  Mais  s'il  est  question 
des  ressorts  d’une  voiture,  tout  est  changé,  et  le  raison- 
nement prend  la  direction  opposée  ; au  lieu  d'accélérer 
les  vibrations,  en  augmentant  la  vitesse  initiale  e,  il  s'agit 
de  les  ralentir  sans  leur  donner  plus  d'étendue.  Ainsi , 
que  l'on  augmente  la  masse  m , en  conservant  d'ailleurs  à 
l'élasticité  toute  son  énergie , qu'on  allonge  les  ressorts 
afin  que  leurs  oscillations  deviennent  encore  plus  lentes 
et  plus  adoucies  , on  aura  fait  ce  qu’il  faut  à la  fois  pour 
la  conservation  de  ce  que  les  voitures  transportent , pour 
la  plus  grande  durée  de  ces  véhicules,  et  pour  que  les 
chemins  soient  dégradés  le  moins  possible.  La  simple  in- 
spection de  l'état  actuel  des  armes  à feu  et  de  nos  voitures 
de  toute  espèce , fait  voir  très-clairement  que  l'arquebusier 
est  beaucoup  plus  près  du  but  que  le  charron. 

Ferry. 

DhsrirE.  V,  Peixtcre. 

dette  r lo tt a rte.  ( Économie  politique.  — Finan- 
cés. ) La  dette  flottante  d'un  État  se  compose  de  la  partie 
du  déficit  qui  est  exigible  et  qui  n'a  aucun  fonds  affecté  à 
sa  libération.  Supposons  que  le  gouvernement  ait  compté, 
pour  faire  face  à des  dépenses  autorisées,  sur  des  recettes 
qui  ne  se  sont  pas  réalisées  : en  présence  du  déficit , il 
aura  recours  à des  crédits  qui  se  réaliseront  par  l'émission 
dotons  royaux,  c'est-à-dire  d'engagements  à terme  pris 
par  le  trésor.  La  masse  de  ces  bons  forme  ce  qu'on  ap- 
pelle la  dette  flottante  ,à  laquelle  il  convient  d'ajouter  les 
avances  faites  par  les  receveurs-généraux  et  les  autres 
anticipations  de  ce  genre.  Celte  dette  figurait  jadis  presque 
mystérieusement  dans  l'arriéré  et  parmi  les  scandales  de 
nos  dilapidations  financières  : aujourd'hui  elle  occupe  une 
place  ostensible  dans  les  comptes  publics , et  elle  s'est 
élevée  à un  chiffre  vraiment  effrayant,  puisqu'il  dépasse, 
au  moment  où  j'écris  (janvier  1835),  la  moitié  du  revenu 
ordinaire  de  l'État. 


La  dette  flottante  a reçu  le  nom  singulier  qu'elle  porte, 
probablement  parce  que  sa  nature  est  de  flotter  entre 
certaines  limites,  essentiellement  variables.  Cette  masse 
énorme,  presque  immédiatement  exigible,  ne  semble 
pourtant  inquiéter  ni  le  gouvernement , ni  les  citoyens. 
Elle  se  perd  en  quelque  sorte  dans  le  mouvement  ordinaire 
des  capitaux , et  se  renouvelle  avec  une  facilité  extrême 
dans  les  temps  calmes,  à ce  point  que  souvent  les  ministres 
aiment  mieux  la  conserver  flottante  avec  un  iulérét  de 
3 1/3  à trois  pour  cent,  que  de  la  consolider  à 4 ou  à 5. 
Il  convient  de  reconnaître,  toutefois,  que  l’État  se  trou- 
verait exposé  à de  graves  embarras,  si,  les  circonstances 
venant  à changer  tout  à coup,  le  remboursement  des 
bons  royaux  était  demandé  sans  délai.  Aussi  tous  les 
hommes  politiques  prudents  ont-ils  cherché  à réduire  la 
dette  flottante , quelque  avantage  apparent  qu'il  y eût  à la 
maintenir  au  taux  modéré  oü  elle  s'est  presque  toujours 
trouvée  , à cause  de  la  facilité  qu'elle  offre , pour  des  pla- 
cements temporaires , aux  capitaux  sans  emploi. 

Il  est  évident  que  si  l'Etat  s'assujettissait  à ne  dépenser 
le  montant  de  l'impôt  qu'a  près  l'avoir  fait  entrer  dans  ses 
coffres,  il  épargnerait  l'intérêt  de  la  dette  flottante,  in- 
térêt qui  s'est  élevé  en  France,  dans  certaines  années,  à 
plus  de  vingt  millions.  Les  anticipations , en  temps  de  paix, 
sont  un  indice  de  la  facilité  avec  laquelle  les  gouverne- 
ments dépensent  le  revenu  des  nations , et  il  est  nécessaire 
d'y  mettre  un  terme , sous  peine  d'étre  condamné  à des 
secousses  violentes  dans  les  moments  difficiles.  Sans  doute 
le  crédit  public  a des  avantages  évidents  et  procure  des 
ressources  certaines  ; mais  le  meilleur  moyen  de  les  re- 
trouver quand  on  en  a besoin , c'est  de  ne  pas  en  abuser 
quand  on  peut  s'en  passer.  Blaxqci  aIsé. 

dévidage,  dévidoir.  ( Technologie .)  Lorsque  les  ma- 
tières filamenteuses  sont  filées,  elles  sont  irrégulièrement 
empelotoonées  sur  les  fuseaux  : il  s'agit  alors  de  les  retirer 
de  cet  état,  soit  pour  en  charger  des  bobines,  soit  pour 
en  faire  de  petits  pelotons  qu'on  nomme  canettes,  soit 
pour  les  contourner  en  échcvcaux.  L'instrument  qu’on 
emploie  pour  faire  celle  opération , qui  se  nomme  dévi- 
dage, est  le  dévidoir;  la  personne  qui  l’emploie  est 
nommée  dévideur  ou  dévldeuse.  Les  formes  du  dévidoir 
sont  variées  à l'infini  et  la  variété  n'est  pas  même  bornée 
par  les  divers  emplois  : elle  dépend  encore , dans  chaque 
emploi,  du  goût  et  de  l'invention  du  dévideur.  Nous  n'en- 
treprendrons donc  point  de  faire  connaître  toutes  scs 
formes.  Mous  en  avons  décrit  une  dans  notre  art  du  Tour- 
neur : on  en  trouve  plusieurs  dans  le  livre  de  Bergeron  ; 
les  modèles  ne  manquent  pas , on  en  voit  partout , plus 
ingénieux  les  uns  que  les  autres.  Tous  ces  instruments 
soignés , ainsi  que  ceux  plus  communs  qui  servent  au 
travail  du  pauvre,  sont  employés  pour  le  dévidage  à la 
main  : nous  n'entrerons  dans  aucun  détail  sur  ce  qui  les 
concerne.  Quand  nous  aurions  donné  cinq  ou  six  figures 
compliquées , nous  ne  ferions  qu’entrer  en  matière  ; et  ne 
pouvant  donner  tous  les  modèles , il  convient  mieux  de 
n'en  donner  aucun  : notre  choix  serait  sujet  à controverse, 
chacun  tenant  son  modèle  pour  le  plus  ingénieux.  I.a 
même  difficulté  nous  prescrit  la  même  réserve  relative- 
ment aux  machines  dévidoirs  qui  entrent  pour  quelque 
chose  dans  la  complication  des  métiers  à filer.  Le  dévidage 
est  une  des  opérations  du  fllateur  : un  seul  moteur  fait 
mouvoir  des  dévidoirs  nombreux.  Quiconque  a vu  mar- 
cher les  métiers  dans  une  filature,  doit  comprendre  que 


DEVIS. 


146 

ce  n’est  pas  en  dent  mots  qu’il  est  possible  de  décrire  ces 
machines  si  compliquées,  si  délicates. 

P* nu*  r>esos*etcx. 

»*▼  ia.  ( Construction .)  Pour  peu  qu’une  construction 
doive  avoir  d’importance,  if  est  indispensable  que,  préa- 
lablement à son  exécution,  il  en  ail  été  dressé  (ordinaire- 
ment par  Farcritectb  ou  Fivcf.vr.cn  qui  doit  la  diriger) 
on  r Roi t. t bien  étudié  et  bien  complet  qui,  ainsi  que  nous 
le  dirons  à ee  mot , doit  principalement  se  composer  de 
DKssnvs  cotés  et  annotés , représentant , autant  que  pos- 
sible , toutes  les  faces  intérieures  et  extérieures , et  les 
différents  étages  de  la  construction  dont  il  s’agit. 

Mais  , un  projet  ne  peut  être  entièrement  complété  que 
par  Fad jonction  d’un  devis  ou  mémoire  écrit  et  chiffré , 
qui  a pour  but  : t®  de  faire  connaître  les  motifs  dn  projet 
et  eewx  des  dispositions  qu'on  a cru  devoir  y adopter  ; 
2"  de  suppléer,  qnant  à sa  description,  à ce  que  le*  dessins 
pourraient  avoir  d'insuffisant , principalement  en  ce  qui 
concerne  les  moyens  et  le  mode  de  construction;  3e  de 
présenter  Festiiavios  aussi  exacte,  ou  du  moins  aussi 
approximative  que  possible , de  la  valeur  des  travaux  ; 
4®  et  enfin  de  déterminer  les  différentes  conditions  d’or- 
dre, d’administration,  de  comptahflité , etc.,  qui  devront 
être  observées  par  FcrrtRernRxrcR  auquel  les  travaux  se- 
ront confié» , et,  réciproquement , par  l'administration  ou 
le  propriétaire  pour  le  compte  duquel  ils  auront  Reu. 

On  voit  par  cet  exposé  que , si  un  bon  devis  est  une 
chose  ntlîe  dans  tons  les  cas,  nécessaire  dans  presque  tous, 
il  est  en  quelque  sorte  indispensable  quand  les  construc- 
tions projetées  doivent  être  l'objet  d’un  marché  ou  d*hne 
anxtroir.ATiov,  et  surtout  lorsque  ce  marché  on  cette  adju- 
dication doit  avoir  lieu  à forfait  ou  en  bloc.  C’est  la  base, 
la  condition  sine  quA  non  dn  succès  de  toute  entreprise 
de  construction  : elle  n'importe  pas  moins  à celui  pour 
leqnel  la  construction  a lieu  qu’à  celui  qui  l’exécute , et 
même  à celui  qui  est  chargé  de  la  direction  des  travaux; 
et  souvent , pour  s’en  être  dispensé  , ou  seulement  pour 
n’y  avoir  pas  apporté  les  soins  nécessaires,  on  est  entraîné, 
par  la  suite,  dans  des  difficultés  plus  ou  moins  graves,  ou 
dans  des  dépenses  inattendues. 

Ces  réflexions  préliminaires  doivent  faire  comprendre , 
dès  à présent,  combien  II  est  essentiel  que  l’architecte  ou 
l’Ingénieur  chargé  de  la  rédaction  d’nn  devis  y consacre 
de  soins,  et  combien  H pourrait  être  préjudiciable  qu’il 
sYn  rapportât  aveuglément  à des  collaborateurs  inatten- 
tifs ou  inexpérimentés  ; elles  motiveront  en  conséquence 
les  détails  dans  lesquels  nous  allons  entrer. 

Il  résulte  de  ce  qui  précède  qu’un  devis  méthodiquement 
rédigé  doit  comprendre  qnatre  parties  distinctes,  qui  con- 
tiennent, savoir  : la  première,  t'exposé  des  motifs  et  des 
dispositions  du  projet;  la  seconde  , sa  description  ; la 
troisième  , F estimation  des  travaux;  et  la  quatrième,  fes 
conditions  auxquelles  Fexécution  devra  avoir  lien. 

Avant  d’entrer  dans  quelques  détails  sur  chacune  de 
ces  parties,  remarquons  d’abord  qu’un  devis  peut  être  ou 
général  ou  partiel , selon  qu’il  a pour  objet , soit  l’en- 
semble , soit  seulement  une  portion  d’nn  édifice;  on  qull 
comprend,  soit  toutes  les  natures  de  travaux  nécessaires 
à l’exécution  des  constructions , soit  une  seule  nature  de 
travaux,  telle  que  la  VAtionnBiiE,  la  ciurpesti:,  etc. 

Nous  ne  saurions  donner  aucun  précepte  de  détail  pour 
ce  qui  concerne  la  rédaction  de  la  premièrcet  de  la  deuxième 
partie  du  devis , c’est-à-dire  de  l’exposé  et  de  la  descrip- 


tion dn  projet.  La  clarté,  la  précision,  et  toute  la  conci- 
sion compatibles  avec  ce»  dent  conditions  Indispensables, 
telles  sont  les  qualités  qu’on  doit  s’efforcer  d’y  appor- 
ter. 

Non»  ajouterons,  1 l’égard  de  la  description,  qne  quel- 
ques personnes,  dont  ravi»  mérite  certainement  considé- 
ration, voudraient  qu’elle  ffit  assez  détaillée  , assez  expli- 
cative pour  qu’elle  ptH  en  quelque  sorte  rendre  les  dessins 
inntilcs  ou  du  moins  les  remplacer  dans  le  cas  où  IN  se- 
raient égaré».  Mais  nous  pensons  que , cette  condition 
devant  presque  toujours  être  impossible  A remplir  entiè- 
rement, Il  serait  inutile  de  chercher  A l’atteindre;  pour  le 
plus  grand  nombre  de  points,  des  détail»  écrits  ne  sauraient 
suppléer  A de*  détails  graphiqoes,  et  par  conséquent  il 
n’est  utile  de  donner  nne  grande  étendue  aux  premiers 
que  pour  le»  cas  où  ie»  second»  ne  sauraient  être  suffi- 
sants. 

Telle  est,  par  exemple,  l’indication  de  l’espèce  de  ma- 
tériaux qui  doit  être  employée  à chaque  partie  de  con- 
struction et  des  soins  particuliers  qu’il  pourra  être  néces- 
saire d’apporter , soit  à leur  préparation,  soit  à leur 
emploi,  etc.  Telles  seraient  encore  certaines  dimensions 
de  détail , comme  par  exemple  les  grosseurs  des  bots  de 
charpente , 1e»  épaisseur»  des  bois  de  menuiserie , les 
dimensions  des  fers  et  de»  fcrrure»  , le»  épaisseur»  des 
autres  métaux,  etc.,  etc. 

La  troisième  partie , ou  F estimation , doit  nécessaire- 
ment se  composer  de  deux  sous-divisloo#  bien  distinctes  , 
savoir  : le  sescraoc  (ou  le  toisé  ou  métré)]  et  la  mise  à 
prix  ou  Yestimation  proprement  dite. 

Le  mesurage  doit  présenter , pour  chaque  partie  de 
construction,  et  au  besoin  pour  chaque  portion  de  main- 
d’œuvre  y afférente  qu’il  peut  y avoir  lieu  de  eompter  sé- 
parément , l’énonciation  des  diverse»  dimension*  néces- 
saires, d’abord  pour  en  établir  les  quantité*  totales , soit 
tfnéairement,  soit  en  surface , soit  en  cube,  suivant  qu’il 
peut  être  convenable  de  le  faire,  d’après  la  nature  de 
Fobjet  même  et  le  mode  le  plus  généralement  usité  à ce 
sujet;  et  ensuite  pour  mettre  à même  d’en  fixer  convena- 
blement l’estimation.  Au  mol  Mescraoe  , nous  evsaierons 
de  poser  quelques  principes  à ce  sujet.  Nous  ferons  obser- 
ver seulement  Ici  que  quelques  portions  de  travaux  de 
construction  se  comptent  ordinairement  soit  à la  pièce , 
comme  par  exemple  les  menues  ferrures , etc.,  soit  au 
poids , comme  la  plupart  des  métaux,  fer,  cuivre, 
plomb , etc.  La  partie  du  devis  dont  nous  nous  occupons 
en  ce  moment,  doit  également  contenir  toutes  le*  indica- 
tions de  détail  nécessaires,  soit  pour  mettre  à même  d’é- 
valncr  les  poids  de  ces  derniers  objets,  soit  pour  détermi- 
ner la  nalare  et  faire  apprécier  la  valenr  des  objets 
comptés  à la  pièce,  etc. 

La  mise  à prix  consiste  dans  l’application  aux  quantités 
résultant  du  mesnrage,  des  prix  qui  y conviennent  respec- 
tivement , ce  qui  donne  d’abord  Tes  valenr»  partielles  de 
chaque  nature  d’ouvrage,  et  enfin  la  valenr  totale  de  Fen- 
scmhle  des  constructions.  Régulièrement,  ces  prix  doivent 
être  établis  par  des  sous-détails  motivés.  Nous  poserons 
également  quelques  principes  à ce  sujet  au  mot  Estiua- 

TIO.V. 

Quelque  soin  qu’on  ait  pu  apporter  à ta  prévision  des 
diverses  causes  de  dépense  que  les  constructions  projetées 
doivent  entraîner,  quelque  exactitude  qu’on  se  soit  efforcé 
de  mettre  dans  le  mesurage  et  l'estimation,  ainsi  que  dans 
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les  calculs  auxquels  Van*  et  l’antre  donnent  lien , Il  est 
toujours  prudent  d’ajouter  au  total  résultant  de  la  mise  à 
prix  une  somme  à valoir  pour  cas  imprévus,  erreurs  ou 
omissions , Insuffisance  d'estimation,  etc.,  laquelle  doit 
«tre  plus  ou  moins  forte,  proportionnellement  au  montant 
effectif , suivant  que  la  nature  des  travaux  devra  plus  ou 
moins  faire  craindre  quelqu’une  de  ces  causes  d'augmen- 
tation. 

Les  travaux  dp  rosstTiois , par  exempte,  ne  peuvent 
guère  jamais  être  estimés  que  par  approximation  , en 
raison  «le  l'incertitude  où  l’on  est  toujonrs  plus  ou  moins, 
jusqu'à  ce  que  les  rovrettf  aient  été  entièrement  effec- 
tuées; sur  la  profondeur  et  la  largeur  auxquelles  elfes 
devront  être  effectuées  en  raison  de  la  nature  du  sol;  sur 
les  ÉTntsiiLosrxFSESTS,  értnsratim  et  autres  travaux  ana- 
logues ; sur  le  genre  de  construction  qu'elle  pourra  nécessi- 
ter, etc.  On  peut,  if  est  vrai , se  procurer  à l'avance  quelques 
données  aee  sujet,  en  faisantfaire  un  ou  plusieurs  soxotr.es 
ou  même  des  fouilles  d'essai,  et  il  est  sage  de  prendre  cette 
précaution  toutes  les  fois  que  le  terrain  que  les  construc- 
tions doivent  occuper  est  déterminé  avant  la  rédaction 
dn  devis;  mais  il  n'en  résulte  toujours  qu'une  connais- 
sance incomplète  du  sol , et  Ton  n'en  peut  surtout  rien 
préjuger  de  parfaitement  sûr  relativement  aux  accidents 
locaux  qui  pourraient  s'y  rencontrer.  Cette  partie  des 
travaux  est  donc  une  de  celles  sur  laquelle  devra  particu- 
lièrement porter  la  somme  à valoir. 

0 doit  en  être  généralement  de  même  des  travaux  de 
RtPAiurioxs , ou  de  ceux  qui  ont  pour  objet  d'apporter 
des  modifications  à des  constructions  existantes  ; le  bon 
ou  ie  mauvais  état  de  ces  dernières,  et  par  suite  l’impor- 
tance plus  ou  moins  grande  des  travaux  à y faire,  ne 
pouvant  jamais  être  appréciés  , en  toute  connaissance  de 
cause,  qu'au  fur  et  à mesure  de  l'exécution  même. 

Enfin,  les  travaux  deluxe,  de  décoration,  d 'art  propre- 
ment dit,  sont  égatement  peu  susceptibles  d'être  appréciés 
exactement  avant  leur  exécution  ; et  par  conséquent  il  est 
bon  ou  de  n’en  comprendre  le  montant  au  devis  que  par 
approximation , ou  de  les  prendre  en  considération  dans 
la  fixation  de  la  somme  à valotr. 

En  général , celte  somme  ne  peut  guère  être  portée  , 
même  en  travaux  ordinaires,  à moins  d’un  vingtième  du 
montant  de  Pcstimation  ; et  il  peut  être  nécessaire  de  l'é- 
lever , suivant  les  cas,  à un  dixième , quelquefois  à un 
cinquième , et  même  plus  dans  quelques  circonstances 
particulières. 

On  conçoit  dn  reste  que , quand  le  devis  n’a  pour  objet 
que  dedonner,à  l’avance,  une  idée  plus  ou  moins  approxi- 
mative, pinson  moins  exacte  de  la  dépense,  sauf  à l'établir 
cTtme  manière  plus  précise  après  l’exécution  , la  fixation 
de  la  somme  à valoir  à un  taux  trop  ou  trop  peu  élevé,  ne 
peut  avoir  pour  résultat  que  de  rendre  légèrement  inexacte, 
dans  le  même  sens,  l'estimation  totale.  Il  en  est  à peu 
près  de  même  lorsqu’il  doit  être  passé , d’après  le  devis  , 
unmarcAéou  une  adjudicatiox  sur  série  de  prix.  Dans  ce 
cas , la  valeur  définitive  des  travaux  s’établit  d'après  les 
quantités  réellement  exécutées,  estimées  aux  prix  et  rabais 
déterminés  par  le  marché;  et  la  somme  à valoir  ne  doit 
être  considérée  que  comme  une  espèce  de  crédit  ouvert 
dans  la  prévision  de  circonstances  particulières , et  dont 
fQ  conséquence  il  devra  être  justifié,  le  cas  y échéant. 
Mais  sa  fixation  est  plus  importante  lorsqu'elle  doit  servir 
à déterminer  d'une  manière  invariable  la  somme  qui  devra 


être  payée  pour  l'exécution  des  travaux , comme  par 
exemple  lorsqu'il  s’agit  de  passer  un  marché  ou  une  adju- 
dication en  bloc  et  à forfait. 

Il  nous  reste  à parler  de  la  dernière  partie  dn  devis , 
c’est-à-dire  des  conditions.  Elle  doit  avoir  pour  objet  de 
spécifier  d’nne  manière  particulière  : !•  l’espèce  de  con- 
trat qui  aura  lieu  entre  celui  pour  lequel  les  travaux  se- 
sonl  exécutés,  et  celui  par  lequel  ils  le  seront  ; 2«  les  droits 
et  obligations  réciproques  de  chacun  d’eux  ; 3»  et  enfin 
les  mesures  d’ordre , d'administration  et  de  comptabilité 
qui  devront  être  respectivement  observées. 

Ainsi , l’on  indiquera  en  premier  fieu  si  les  travaux  de- 
vront être  l’objet  d’une  adjodicatiox  ou  d'im  a arche 
quelconque , et  comment  l'une  ou  l’autre  devront  être 
passés.  Nous  ne  pouvons,  à cet  égard , que  renvoyer  à ce 
qui  a été  dit  au  mol  Adjodicatiox, et  à ce  que  nous  dirons 
au  mot  Marché  ; et  nous  indiquerons,  à ce  dernier  arti- 
cle, les  conditions  particulières  que  la  nature  du  marché 
peut  nécessiter.  Quant  à présent,  nous  signalerons  seule- 
ment celles  qui  ont  rapport,  dans  tous  les  cas,  à l’exécu- 
tion des  travaux,  à leur  réception,  etc. 

Il  sera  d’abord  important  de  déterminer , autant  que 
possible,  Tordre  dans  lequel  les  travaux  devront  être  exé- 
cutés, ainsi  que  les  diverses  époques  auxquelles  il  pourra 
être  nécessaire  d’en  entreprendre  cl  d’en  terminer  , soit 
l'ensemble,- soit  telle  ou  telle  partie  , en  astreignant  IVn- 
treprenenr  à fournir  à cet  effet , en  temps  et  en  nombre 
utiles  , les  matériaux  , ouvriers  et  ustensiles  convcnafdes. 
En  général , et  surtout  pour  les  entreprises  où  des  délais 
pourraient  être  préjudiciables,  il  sera  bon  de  stipuler  une 
retenue,  soit  proportionnelle  au  montant  des  travaux, 
soit  de  tant  par  mois,  par  semaine  ou  par  jour  de  retard; 
de  même  que  , pour  celles  où  il  serait  avantageux  d’obte- 
nir une  exécution  très-rapide , on  pourrait  rendre  celle 
condition  réciproque,  de  façon  que  l’entrepreneur  eût  au 
contraire  à bénéficier  d’un  avautage  proportionné  au  laps 
de  temps  dont , tout  en  remplissant  du  reste  toutes  les 
conditions  de  bonne  exécution  nécessaire , il  aurait  de- 
vancé le  terme  qui  lui  avait  été  assigné. 

Quelque  soin  qu’on  ait  «Irt  mettre  à spécifier,  dans  Ta 
partie  descriptive  du  devis  , le  mode  de  construction  et 
d'exécution  de  chaque  portion  des  travaux , il  est  un  cer- 
tain nombre  de  points  qui  ne  peuvent  être  déterminés 
qu’au  fur  et  à mesure  de  l'exécution  même,  et  pour  les- 
quels on  se  réserve  de  donner  alors  des  détails  graphiques 
ou  écrits,  quelquefois  de  faire  faire  des  modèles  ou  essais, 
etc. , etc.  Tels  peuvent  être  particulièrement  les  travaux 
de  fondation  , la  composition  des  plaxchers  et  pars  de 
rois  en  charpente,  les  moulures  et  autres  détails  de  déco- 
ration, etc.,  etc.  L’entrepreneur  devra  être  astreint  à se 
conformer , à cet  égard , aux  instructions  qui  lui  seront 
remises  par  I'Architecte  ou  I’Ixgkrikcr  chargé  de  la  di- 
rection des  travaux. 

Il  est  bon , en  outre,  tout  en  évitant  une  versatilité  qui 
pourrait  venir  changer  toute  l'économie  du  projet  et  toutes 
les  prévisions  du  devis,  de  sc  réserver  la  faculté  d’y  effec- 
tuer toutes  les  améliorations  de  détail  qu'une  élude  plus 
approfondie  peut  suggérer , ou  même  les  modifications  , 
additions  ou  suppressions  que  pourraient  exiger  des  cir- 
constances imprévues,  des  changements  dans  la  manière 
de  voir  des  personnes  pour  lesquelles  les  travaux  s’exécu- 
tent, etc.,  etc.  Tout  cela  est  de  droit  et  sans  difficulté,  sauf 
les  augmentations  de  dépense  qui  peuveot  en  résulter, 
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lorsque  les  travaux  s’exécutent  d prix  de  règlement  et 
sans  conventions  préalables  ; mais  il  n’en  est  pas  de  même 
dans  le  cas  contraire,  et  tout  entrepreneur  chargé  d'exé- 
cuter des  travaux  en  vertu  d'un  marché  qui  ne  contien- 
drait aucune  réserve  à ce  sujet,  pourrait  se  refuser  à l'exécu- 
tion de  tous  changements,  additions  ou  augmentations,  ou 
réclamer  à ce  sujet,  soit  des  indemnités,  soit  même  la  ré- 
siliation du  marché.  Il  sera  donc  important  de  stipuler , 
dans  tous  les  cas,  qu'il  devra  se  conformer  à ce  qui  lui  sera 
ordonné  à ce  sujet , sauf  à établir,  proportionnellement 
aux  prix  du  devis , le  compte  de  ce  qui  devra  être  ou  di- 
minué ou  ajouté  pour  raison  de  ces  changements. 

Il  n’est  pas  inutile  non  plus  de  prévoir  le  cas  ou,  par  des 
circonstances  imprévues,  on  voudrait  ne  pas  dooner  suite 
à l’opération  pour  laquelle  le  marché  aurait  été  passé,  ou 
du  moins  n’en  pas  exécuter  une  partie  plus  ou  moins  im- 
portante. Nous  verrons  au  mot  Marciié,  que,  dans  ce  cas, 
un  entrepreneur  peut  prétendre  non-seulement  au  rem- 
boursement de  toutes  les  dépenses  qu’il  aurait  déjà  faites, 
mais  encore  au  bénéfice  que  l'opération  aurait  pu  lui  pro- 
curer, à moins  qu'une  stipulation  expresse  ne  lui  en  ait 
retiré  le  droit. 

Des  conditions  spéciales  doivent  déterminer  comment  et 
à quelles  époques  auront  lieu  les  paiements,  soit  pour  d- 
comptes  pendant  le  cours  des  travaux  et  en  raison  de  leur 
avancement,  soit  pour  solde  après  la  réception  et  les  vé- 
rification et  estimation  définitives  des  travaux. 

En  ce  qui  concerne  les  bases  de  cette  estimation  , elles 
ont  dû  être  posées , ainsi  que  nous  l'avons  dit  précédem- 
ment, dans  la  seconde  partie  du  devis  ; il  ne  sera  pas  in- 
utile de  rappeler  qu'on  devra  s'y  conformer  exactement 
pour  tout  ce  qui  aura  été  exécuté  conformément  à ce  de- 
vis, comme  aussi  de  stipuler  que  tout  ce  qui  n’y  aurait 
pas  été  prévu,  sera  estimé  d'une  manière  proportionnelle 
ou  au  moins  par  analogie  ; et  enfin  que,  dans  tous  les  cas, 
tous  les  us  et  coutumes  contraires  à ces  bases  ne  seront 
pas  suivis. 

Bien  que  la  garantie  des  travaux  soit  de  droit,  elle 
pourra , selon  leur  nature  spéciale , faire  l'objet  de  quel- 
ques stipulations  particulières.  Nous  examinerons  tout  ce 
qui  a rapport  à ce  point  important,  au  mot  Garantie. 

Il  faut  encore  prévoir  le  cas  où  , soit  pendant  le  cours 
des  travaux  et  à propos  de  quelque  défaut  d'exécution , 
soit  après  leur  achèvement  et  au  sujet  de  leur  estimation, 
ou  enfin  pour  tout  autre  motif,  il  s'élèverait  des  difficultés 
plus  ou  moins  sérieuse*  sur  l'interprétation  ou  l'applica- 
tion d'une  ou  de  plusieurs  des  dispositions,  soit  du  projet 
même,  soit  du  devis.  Dans  tous  les  cas,  il  est  bon,  afin  de 
ne  pas  entraver  la  marche  des  travaux,  de  laisser  à la  dé- 
cision de  l’architecte  ou  de  l'ingénieur  qui  est  chargé  de 
leur  direction,  les  points  les  moins  importants  et  qui  se 
rapportent  principalement  à l'exécution  même;  mais  il 
n'en  peut  êlrc  ainsi  des  difficultés  plus  graves,  et  le  juge- 
ment en  appartient  de  droit,  savoir  : pour  les  travaux 
publics,  aux  tribunaux  administratifs,  c'est-à-dire,  en 
premier  ressort,  aux  conseils  de  préfecture , et  en  appel, 
au  conseil  d*Èlal;c  t pour  les  travaux  particuliers,  aux 
tribunaux  ordinaires.  Mais,  principalement  pour  ces  der- 
niers travaux,  il  peulétreutile,  pour  échapper  aux  lenteurs  cl 
quelquefois  aux  frais  considérables  que  peuvent  entraîner 
ce»  sortes  dejugcmenls,  de  stipuler  quclcs  parties  s’en  rap- 
porteront à un  ou  plusieurs  Arbitres.  Voir  ce  dernier  mot. 

Tels  sont,  du  moins  en  ce  que  la  nature  de  cet  ouvrage 


nous  permet  de  préciser,  les  principes  d'après  lesquels  un 
devis  doit  être  rédigé  pour  assurer,  autant  que  possible, 
le  succès  de  l'entreprise  à laquelle  il  a rapport,  et  garan- 
tir les  intérêts  respectifs  de  tous  ceux  qui  auront  à y con- 
courir. Nous  espérons  qu'ils  auront  justifié  ce  que  nous 
avons  dit  en  commençant  relativement  à la  nécessité,  de 
la  part  de  l'architecte  ou  ingénieur  chargé  de  sa  rédaction, 
d’y  apporter  par  lui-méme  les  plus  grands  soins.  Trop 
d’artistes  regardent  à tort  cette  tâche  comme  pouvant  êlrc 
confiée  â des  collaborateurs,  quelquefois  peu  capables  de 
la  remplir.  Si  elle  ne  réclame  pas  autant  de  talent,  ou, 
pour  mieux  dire,  le  même  talent  que  la  composition  du 
projet  même , elle  exige  d'abord  une  connaissance  intime 
de  ce  projet  que  son  auteur  seul  peut  posséder,  et  en  ou- 
tre la  science  d'un  constructeur  consommé,  ainsi  que  la 
prudence  et  la  prévision  d'un  administrateur  habile.  Eq 
un  mot,  si,  dans  les  cas  importants,  un  projet  doit  être  la 
conception  du  génie,  le  devis  doit  toujours  être  l'œuvre 
de  l'intelligence  et  de  la  raison. 

On  a essayé,  à plusieurs  reprises  et  dans  plusieurs  cir- 
constances, de  donner  des  modèles  de  devis.  Un  bon  tra- 
vail de  ce  genre  pourrait  sans  doute  avoir  son  utilité;  mais 
moins  pourtant,  à notre  avis,  qu'on  n'est  assez  générale- 
ment porté  à le  croire,  par  la  raison  qu'un  devis  doit  né- 
cessairement être  dressé  dans  telle  ou  telle  marche,  dans 
tel  ou  tel  sens,  suivant  la  nature  particulière  de  l'opéra- 
tion à laquelle  il  a rapport,  et  qu'un  modèle  ne  pouvant 
êlrc  dressé  qu’en  vue  d’un  objet  spécial,  ne  doit,  par  cela 
même,  donner  que  des  notions  assez  restreintes.  Il  ne  sau- 
rait donc  dispenser,  dans  tous  les  cas,  des  méditations  qui 
peuvent  seules  conduire  à des  résultats  couveuables  pour 
chaque  cas  particulier.  Gourlier. 

DEXTRINE.  /'.  FÉCULE. 

diagomètre.  ( Chimie  industrielle.)  Dans  un  grand 
nombre  de  circonstances  il  peut  devenir  important  de  vé- 
rifier la  pureté  d'une  huile  d'olive.  Nous  verrons  à l'ar- 
ticle Huiles  l'application  du  nitrate  de  mercure  à ce  but, 
mais  ce  moyen  laisse  beaucoup  à désirer;  et  comme 
le  moyen  mis  eu  usage  par  M.  Rousseau  constitue  un 
procédé  tout  particulier,  et  qu’à  mesure  que  les  sciences 
se  perfectionnent,  les  procédés  doivent  acquérir  un  degré 
d'exactitude  plus  grand,  nous  décrirons  dans  un  article 
particulier  le  Diagomètre , dont  l’emploi  est  fondé  sur 
des  propriétés  électriques,  cl  qui  peut  deveair  utile  dans 
beaucoup  d'occasions. 

C’est  en  décomposant  ou  modifiant  les  corps  suivant 
leur  nature,  qu’agit  l'électricité,  développée  abondamment 
par  les  appareils  électriques  ou  galvaniques  ordinaires  ; 
mais  quand  on  se  sert  d'appareils  dans  lesquels  ce  fluide 
n'offre  qu'une  très-faible  tension , elle  produit  des  effets 
particuliers,  soit  relativement  à son  passage  au  travers  des 
corps,  soit  parle  transport  des  cléments  qu'elle  occasionne, 
de  manière  à donner  naissance  à des  composés  qu'aucun 
autre  moyen  ne  pourrait  jusqu’ici  permettre  de  former. 

C’est  sur  l'application  de  la  première  de  ces  propriétés 
qu'est  fondé  le  diagomètre. 

Un  des  pôles  de  la  pile  galvanique  communique  avec  le 
sol,  le  pôle  opposé  est  isolé.  Dans  l'autre  partie  de  l'appa- 
reil est  une  légère  aiguille  aimantée,  très-libre  sur  son 
pivot  et  dans  le  plan  du  méridien  magnétique  pris  comme 
zéro  d’un  cercle  gradué.  Quand,  au  moyen  d’un  excita- 
teur, on  met  cet  appareil  en  communication  avec  le  pôle 
l'électricité  agit  sur  l'aiguille  et  sur  une  lame  de  cuivre 
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qui  l'avoisine  : la  première  , chargée  d'une  électricité  de 
même  nature,  éprouve  une  déviation  proportionnelle  à la 
force  de  la  pile  : mais  si  on  place  sur  la  lame  du  cuivre 
un  corps  dont  on  veut  éprouver  la  conductibilité,  l'aiguille 
reste  stationnaire  ou  dévie  suivant  la  nature  de  la  sub- 
stance. et  alors,  d'après  la  vitesse  de  son  écartement  et  le 
temps  qu’elle  met  à parvenir  au  maximum  de  tension,  on 
détermine  le  degré  d'isolement  qu’elle  produit. 

Par  le  moyen  de  cet  instrument,  M.  Rousseau  a reconnu 
que  de  toutes  les  huiles,  soit  végétales,  soit  animales,  celle 
d'olive  avait  seule  la  propriété  de  conduire  irès-faihieraent 
l'électricité  , et  la  différence  qu'elle  offre  avec  les  autres 
est  telle, qu’en  prenant  un  terme  moyen,  on  trouve  qu'elle 
conduit  six  cent  soixante-quinze  fois  moins  vite  que  les 
autres. 

Deux  gouttes  d’huile  de  faine  ou  d'oeillette  ajoutées  à 
dix  grammes  d'huile  d'olive,  donnent  déjà  un  mouvement 
quatre  fois  plus  rapide  à l'aiguille. 

On  s'aperçoit  facilement  combien  il  peut  devenir  utile 
de  se  familiariser  avec  l’emploi  d’un  semblable  moyen  : 
les  industriels  éprouvent  souvent  de  la  répugnance  à faire 
usage  des  moyens  qui  leur  paraissent  hors  de  leur  portée, 
et  plutôt  destinés  à des  recherches  scientifiques  qu’à  des 
déterminations  pratiques  de  l'atelier;  c’est  un  préjugé 
qu’on  ne  saurait  trop  combattre  , tout  en  accordant  que 
plus  les  moyens  sont  simples,  faciles  à employer,  et  moins 
ils  sont  scientifiques,  plus  facilement  ils  deviennent  avan- 
tageux entre  les  mains  des  ouvriers;  mais  celte  concession 
ne  fait  que  rendre  plus  nécessaire  l'application  de  pro- 
cédés très-exacts  et  minutieux,  quand  ils  peuvent  seuls 
conduire  à un  bon  résultat. 

La  construction  du  diagomètre  est  très-simple  ; la  des- 
cription suivante  la  fera  bien  comprendre  : 

p pile  sèche  ; Fig.  356. 

m aiguille  ai- 
mantée, ne  pe- 
sant que  quel- 
ques milli- 
grammes : elle 
porte  un  dis- 
que en  clin- 
quant, et  vers 
son  centre  elle 
a reçu  un  coup 

de  poinçon  qui  sert  de  chape  et  au  moyen  duquel  on  la 
place  sur  un  pivot  ik.  Un  arc  divisé  marque  les  degrés  de 
déviation.  Le  conducteur  métallique^,  /,  vf  t,  k, .reçoit 
l’cleclririté  en  $r,où  il  a la  forme  d'un  disque  ou  d’une  ta- 
blette, et  il  la  transmet  au  pivot  A i et  au  petit  plan  d qui 
se  trouve  en  présence  de  l'aiguille  cl  à une  petite  distance 
du  disque  et.  I.’appareil  est  placé  sur  un  disque  de  résine 
ou  de  gomme  laque  GG'  et  recouvert  d'une  cloche  HH'.  La 
pile  sèche  p servant  de  source  constante  d'électricité  est 
également  placée  sur  un  gâteau  de  résine.  Pour  mettre 
( appareil  en  activité,  on  fait  communiquer  l’un  des  pôles 
avec  le  sol,  et  l'on  conduit  le  fluide  de  l'autre  sur  la  tablette 
g au  moyen  du  fil  fn , revêtu  de  gomme  laque  et  terminé 
par  une  petite  boule  en  platine  n.  Aussitôt  que  la  petite 
boule  est  en  contact  direct  avec  le  disque  g,  l’aiguille  est 
repoussée,  et  par  la  déviation  qu’elle  éprouve,  on  peut 
comparer  les  tensions  de  la  pile  à diverses  époques.  Pour 
comparer  la  conductibilité  des  huiles,  on  en  place  des  vo- 
lume s « g m\  dans  un  petit  godet  de  mêlai  h qui  repose  sur 
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le  disque  g , et  l’on  a soin  de  faire  toucher  la  boule  de  U 
même  manière  dans  toutes  les  expériences. 

H.  Gaultier  de  Claubrt. 

diamant.  ( Technologie .)  Le  diamant  n’est  point  seu- 
lement un  objet  de  luxe  ; il  est  employé  pour  couper  le  verre 
et  pour  graver  dessus.  Pour  le  premier  de  ces  usages  sur- 
tout, il  serait  difficile  de  le  remplacer;  car  il  est  le  plus 
dur  de  tous  les  corps  connus,  qu’il  peut  rayer  facilement , 
sans  jamais  pouvoir  être  entamé  par  aucun  d’eux.  Mais 
ce  n’est  point  seulement  à sa  dureté  qu’il  doit  le  précieux 
avantage  de  diviser  le  verre  avec  tant  de  facilité;  il  pa- 
rait, d’après  les  recherches  de  Wollaston,  que  sa*  forme 
naturelle  y entre  pour  beaucoup. 

Le  diamant  se  trouve  dans  la  nature  en  cristaux  qui 
présentent  des  modifications  du  système  cubique  des  cris- 
lallographes.  Il  existe  sous  forme  d’octaèdre,  solide  à huit 
faces  triangulaires;  sous  forme  de  dodécaèdre,  solide  à 
douze  faces  rhomhoïdalcs,  et  sous  d’autres  formes  peu 
éloignées  de  celles-ci  : mais  ce  qui  est  digne  de  remar.pie, 
c’est  que  les  faces  de  ces  cristaux  sont  courbes  au  lieu 
d’étre  planes , comme  celles  des  autres  minéraux.  Les 
arêles  qu’elles  forment  par  leur  jonction  sont  quelquefois 
tranchantes  et  allongées  ; leur  section  perpendiculaire  re- 
présente alors  celle  d’un  coin  à surfaces  courbes;  c'est  ce 
coin  qui,  après  élre  entré  dans  la  petite  fente  qu’il  a faite 
dans  le  verre , y détermine  une  pression  latérale  qui  le 
divise. 

Les  substances  dures  et  simplement  aigutfs  raient  le 
verre  sans  le  couper  ; quand  on  leur  donne  par  la  taille  la 
forme  d’un  coin  semblable  à celui  dont  il  vient  d’étre  ques- 
tion, elles  acquièrent  la  même  propriété  que  le  diamant  ; 
mais  leur  usage  est  de  moins  longue  durée  ; car , comme 
il  a été  dit,  la  dureté  du  diamant  l'emporte  sur  celle  de 
tous  les  autres  corps. 

Tous  les  diamants  ne  sont  pas  limpides,  tous  n’ont  pas 
des  dimensions  qui  permettent  de  les  cliver  et  de  les  tail- 
ler; on  est  donc  obligé  d’en  faire  un  choix.  C’est  parmi 
ceux  qui  ne  peuvent  être  un  objet  de  luxe,  que  l’on  prend 
les  diamants  à couper  le  verre  ; le  reste  est  pulvérisé  pour 
faire  de  l'égrisée. 

Les  diamants  les  plus  propres  à couper  le  verre  sont  les 
octaédriques  déformés  et  aplatis;  une  seule  arête  courbe 
et  tranchante,  aboutissant  à deux  arêtes  latérales,  suffit 
pour  cet  usage. 

Quand  le  diamant  est  choisi,  on  l’ajuste  dans  un  petit 
parallélipipède  de  métal , en  l’y  sertissant  solidement. 
L’aréte  tranchante  doit  être  disposée  dans  la  longueur  du 
parallélipipède,  commencer  en  affleurant  sa  surface,  et 
s'élever  insensiblement  au-dessus  en  allant  vers  les  deux 
arêtes  latérales.  On  ajuste  un  manche  à ce  petit  solide  sur 
la  face  opposée  au  diamant. 

Le  diamant  disposé  comme  il  vient  d’étre  dit,  ne  peut 
couper  que  dans  un  seul  sens,  en  allant  de  la  partie  la  plus 
rapprochée  du  métal  , à celle  qui  en  est  le  plus  éloignée. 

Tous  les  diamants  à couper  le  verre,  n’ont  pas  la  forme 
qui  vient  d’étre  indiquée;  mais  on  doit  choisir  ceux  qui 
s'en  rapprochent  le  plus. 

Des  diamants  taillés  à faces  courbes  couperaient  parfai- 
tement le  verre,  et  dureraient  fort  longtemps,  si  l'aréte 
tranchante  se  trouvait  disposée  dans  le  sens  d'une  arête 
naturelle. 

Tout  diamant  naturel  ou  tout  éclat  de  diamant  qui  ne 
présente  point  les  conditions  qui  le  rendent  propre  à cou- 
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per  le  verre,  peut  servir  pour  graver  «lessu»,  s'il  pn-scnte 
une  pointe  aigue.  Pour  faire  des  raies,  comme  celles  qui 
se  trouvent  sur  les  iustruments  de  verre  gradués  pour 
l'usage  des  chimistes  et  des  physiciens,  une  pointe  simple 
suffit;  mais  pour  écrire  des  caractères  ou  des  chiffres,  il 
faut  une  pointe  plus  large  dans  un  sens  que  dans  l'autre , 
et  dont  le  tranchant  soit  ohliquo , pour  que  l'on  puisse 
facilement  faire  des  pleins  et  des  liaisons  en  tournant  dans 
les  doigts  le  style  dans  lequel  il  est  enchâssé. 

A.  BAimRiMOJT. 

DIAPASON,  y.  PlAROS. 

piastase.  V.  Orge. 

DI6DE.S  et  DDNEA.  (Administration.)  La  conservation 
des  digues  élevées  soit  contre  les  torrents,  rivières  et  fleu- 
ves, soit  sur  les  borda  des  lacs  et  de  la  mer,  est  commise 
à l’administration  publique.  Lorsqu’il  s'agit  de  les  con- 
struire, la  nécessité  en  est  constatée  par  le  Gouvernement 
et  la  dépense  supportée  par  les  propriétés  protégées,  dans 
la  proportion  de  leur  intérêt  aux  travaux  , sauf  les  cas  oit 
le  Gouvernement  croirait  utile  et  juste  d’acrorder  des  se- 
cours sur  les  fonds  publics.  (Loi  du  10  septembre  t807.) 

Les  digues  les  plus  importantes  de  la  France  sont  celles 
du  Pas-de-Calais.  F.llrs  se  divisent  en  deux  classes;  la  pre- 
mière classe  comprend  celles  qui , au  temps  de  la  recon- 
quête, protégeaient  les  terres  alors  existantes,  la  deuxième 
celles  créées  pour  la  défense  des  concessions  depuis  1558. 

Les  digues  de  première  classe  sont  : 

A l’ouest  de  Calais,  celle  qui  s’étend  de  la  digue 
Carmin  à la  pente  de  Rlancy,  appelée  la  digue  de  San- 
gatte; 

A l'est,  1®  les  digues  et  dunes  entre  la  fortification  et  la 
première  saline  Taaf  ; S®  les  dunes  et  la  levée  formant 
l’ancien  chemin  de  Calais  â Gravelines  ; 3®  le  banc  des 
Groseilles  ; 4®  la  digue  d’Arras. 

Les  digues  de  deuxième  classe  »c  composent , 

À l’ouest  de  Calais  , de  celles  qui  protègent  la  conces- 
sion Mouron  et  qui  s'étendent  du  port  à la  digue  Car- 
min ; 

A l'est,  de  celles  formées  potirla  défense,  Iodes  quatre 
salines  Taaf  ; S®  de  la  saline  Robelin  on  Rlanquart;  3®  de 
la  concession  Valençai,  dite  les  Hemmes  ; 4®  enfin , de  la 
concession  de  Launay.  Ces  classifications  sont  opérées  par 
l’ordonnance  royale  du  15  juillet  1818,  qui  règle  le  mode  de 
pourvoirà  l’entretien  des  digues  de  première  etde  seconde 
classe,  la  composition  et  les  attributions  de  la  commission 
syndicale  , les  travaux  d’entretien  , leur  exécution  et  lé 
mode  de  paiement;  les  travaux  extraordinaires,  leur  mode 
d’exécution  et  leur  paiement,  la  comptabilité  générale  de 
ces  travaux  , enfin  la  police  des  digues  et  des  dunes. 

L’entretien  des  anciennes  digues , c’est-à-dirc  de  celles 
de  première  classe,  a lieu  au  moyen  d’une  cotisation  sur 
toutes  les  terresqui,  sans  l’existence  de  ces  digues, seraient 
submergées,  ou  éprouveraient  un  notable  préjudice.  Cette 
cotisation  est  assise  en  raison  des  chances  d'inondation 
et  d’après  les  proportions  déterminées  par  l’ordonnance. 

Une  commission  syndicale,  nommée  par  le  préfet,  est 
chargée  spécialement  de  répartir,  entre  les  intéressés,  le 
montant  des  taxes  reconnues  nécessaires  pour  l’enlrcticn 
ordinaire  et  les  réparations  extraordinaires  de*  digues  et 
dunes;  d’examiner , modifier  ou  adopter  les  projets  des 
travaux  d’entretien;  de  proposer  leur  mode  d'exécution, 
soit  par  régie , soit  par  adjudication;  de  passer  les  mar- 
chés ou  adjudications;  de  vfHficr  les  comptes  des  percep- 


tions; de  donner  son  avis  sur  tous  les  objets  relatifs  aux 
digues  et  dunes,  lorsqu'elle  est  consultée  par  l'Administra- 
tion, etc. 

Les  délibérations  de  cette  commission  soûl  soumises  à 
l’approbation  du  préfet,  par  l’intermédiaire  du  sous-pré- 
fet  qui  donne  son  avis. 

Les  fouilles  cl  les  trous  faits  par  les  particuliers  dans  le 
corps  d'une  digue  sont  punis,  outre  les  frais  de  réparalionssi 
elle  est  eu  première  ligne,  de  cinq  francs  à quinze  francs  ; 
si  elle  est  en  seconde  ou  troisième  ligne , de  deux  francs  à 
six  francs.  Le  passage  des  voilures,  chevaux  et  autres  bes- 
tiaux sur  les  digues,  donne  également  lieu  à une  amende. 
Cependant,  commequelqucs-uncsdecesdigues,  parla  force 
de  leur  construction,  leur  revêtement  solide  et  la  peutc 
presque  insensible  de  leur  talus  vers  la  mer,  n’ont  éprouvé 
aucun  dommage  du  pacage  que  leurs  propriétaires  ou  leur* 
fermiers  y ont  entretenu  pour  leurs  bétesà  cornes  et  mou- 
tons, et  qu’eu  interdisant  ce  pacage,  on  eût  rendu  nulle»  de 
très-grandes  superficies  de  terrains  et  nui  ainsi  aux  besoin* 
de  l'agriculture,  on  l'a  toléré  sur  ces  digues,  jusqu’à  cc 
qu’elles  viennent  à se  détériorer. 

Aucune  fouille  ne  peut  être  faite  dans  Icsduncs  de  mer, 
et  ce  jusqu'à  la  distance  de  100  toises  de  la  caisse  de  la 
haute  mer.  Les  fouilles  et  enlèvements  de  sables  sont  pu- 
nis d’une  amende  de  trois  francs  à quinze  francs. 

Il  est  défendu  à tous  aufres  que  les  propriétaires  ou 
leurs  ayants-droit,  de  couper  on  arracher  aucunes  herbes, 
plantes,  broussailles,  sur  les  digues  et  dunes,  sous  peine 
d'une  amende  de  trois  francs  à quinze  francs , outre  les 
frais  de  réparation. 

Nul  ne  peut  faire  paître  des  bestiaux  dans  les  dunes 
sans  l'autorisation  de  la  commission  syndicale.  |]  est  in- 
terdit aux  propriétaires  d’y  entretenir  des  lapins. 

Toutes  les  réparations  et  dommages  sont  poursuivis 
par  voie  administrative,  comme  pour  les  objets  de  grande 
voirie.  Les  délits  sont  poursuivis  par  les  voies  ordinaires  , 
soit  devant  les  tribunaux  de  police  correctionnelle,  soit 
devant  les  cours  d’assises,  en  raison  des  cas.  ( Loi  du 
16  septembre  1807,  art.  27.) 

Celui  qui  a détruit  ou  renversé  des  digues,  par  quelque 
moyen  que  ce  soit,  en  tout  ou  en  partie,  est  puni  de  la  ré- 
clusion et  d'une  amende  qui  ne  peut  excéder  le  quart  des 
restitutions  et  indemnités,  ni  être  au-dessous  decent  francs. 
Si  l’on  a usé  de  voies  de  Fait  pour  s’opposer  aux  travaux 
dont  elles  sont  l’objet  et  qui  ont  été  autorisés  par  le 
Gouvernement,  la  peine  est  un  emprisonnement  de  trois 
mois  à deux  ans  , et  l'amende  du  quart  des  dommages- 
intérêts  au  plus,  et  de  seize  francs  au  moins.  Les  moteurs 
de  ces  délits  subissent  le  maximum  de  la  peine.  (Code  pé- 
nalt art.  437  et  438). 

Les  règlements  dont  nous  venons  d’exposer  les  princi- 
pales dispositions  sont  à peu  pré*  le*  seuls  où  il  «oit  ques- 
tion des  dunes.  Il  était  difficile,  en  effet,  de  les  soumettre 
à des  dispositions  législatives,  et  on  a dû  s’rn  rapporter  à 
la  prudence  et  â la  sagesse  des  administrateurs, 

A l’exception  de  quelques  points  de  la  Rrctagne  et  de 
la  Normandie,  ou  elle*  sont  hérissées  de  falaises,  les  cô- 
tes occidentales  de  la  France  sont  généralement  plates, 
sablonneuses  et  bordées  de  dunes  immenses. 

Portées  au  loin  par  les  vents,  les  dunes  frappent  de  sté- 
rilité les  lieux  qu’elles  parcourent , et  laissent  sur  tout  le 
littoral  de  la  France  des  traces  de  dévastation.  Dunkerque, 
les  côlep  de  Flandre,  de  Normandie,  de  Guicnne  et  de 
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Gascogne  sont  tourmentées  par  ce  fléau.  Pans  le  départe- 
ment delà  Loirc-lnférieure,  j’ai  vu  un  village  entier,  celui 
d'Escoublac,  emeveli  sous  les  sables.  Près  Saint-Pol-de- 
Léon,  une  immense  étendue  de  terrain  cultivé  et  habité, 
fut  détruite,  dans  une  seule  nuit,  par  un  ouragan  terrible 
qui  engloutit,  sous  un  déluge  de  sable,  les  maisons  et  leurs 
habitants.  Sur  la  même  côte , les  sables  de  Sentcc  cou- 
vrent en  entier  la  vieille  église  de  Trenemacb  ; dans 
le  département  des  Landes,  des  Bénédictins  ont  été  autre- 
fois obligés  d'évacuer  leur  monastère  et  de  se  réfugier  dans 
une  autre  localité;  et  Montaigne  nous  parle  des  habitations 
ensevelies  sous  le  sable  sur  le  territoire  de  Médoc.  Dans 
« Géographie  physique  t Desmarcts  décrit  les  collines 
ambulantes  qui  se  rencontrent  au  village  d'Op-Octeren, 
à deux  lieues  de  Mafeyq  : « Des  collines  d’un  sable  très-fin, 
dit  cet  auteur,  s’y  élèvent  à environ  cinquante  pieds,  et  cha- 
que année  elles  avancent  de  dix  à douze  pieds.  Depuis 
soixante  ans  elles  ont  parcouru,  dans  la  direction  du  Sud 
au  Nord,  vingt  arpents  de  terre.  Quand  elles  rencontrent 
des  arbres,  elles  les  enveloppent  et  ne  les  lâchent  que 
lorsqu'elles  continuent  leur  voyage.  Pour  les  arrêter,  on 
a creusé  de  nombreux  fossés , mais  elles  les  ont  franchis. 
Depuis  ce  temps,  les  paysans  ne  mettent  plus  d'obstacles 
â ces  collines  ; elles  continuent  leur  marche  vers  le  Nord, 
abandonnant  autant  de  terrain  qu'elles  en  envahissent.  » 

Comme  on  le  Toit,  les  dunes  ravissent  à l’agriculture 
une  grande  étendue  de  terrain  et  appellent  l'attention  la 
plus  sérieuse  de  l’Administration.  Celles  situées  entre  l’A- 
dour  et  la  Gironde  embrassent,  avec  les  landes,  un  es- 
pace de  soixante-quinze  lieues  carrées.  Depuis  treute  ans 
environ,  on  s’est  livré  à la  plantation  des  dunes,  et  de 
vastes  forêts  de  pins  maritimes  s'élèvent  déjà  sur  plusieurs 
des  points  qu'elles  occupaient  dans  la  Gascogne.  Ces  plan- 
tations sont  les  seuls  obstacles  que  l'Administration  puisse 
opposer  à ce  fléau , et  ses  efforts  doivent  avoir  constam- 
ment pour  objet  de  les  encourager  et  de  veiller  à leur  con- 
servation. Au.  Thébocbet. 

dilatation.  (Physique.)  La  dilatation  des  gaz  a été 
traitée  à l'article  AraosmÈnE,  celle  des  liquides  et  des  so- 
lides à l'article  Calobiqoe.  f'.  l'article  Pendules  pour  les 
procédés  de  compensation. 

•isrrre.  ( Économie  politique,  Commerce.)  La  peur 
de  la  disette  a produit  plus  de  maux  que  la  disette  elle- 
même.  L'inégalité  des  saisons , celle  des  cultures , des 
accidents  de  toute  espèce,  exercent  une  grande  influence 
sur  les  récoltes,  que  toute  la  puissance  humaine  ne  saurait 
amener  â un  taux  régulier.  Il  doit  donc  exister  de  nom- 
breuses variations  dans  le  prix  des  dtnrécs , scion  que 
l’année  a été  favorable  ou  malheureuse,  et  les  populations 
ne  peuvent  manquer  d’en  éprouver  les  conséquences.  Ce- 
pendant, il  est  du  devoir  des  gouvernements  de  remédier, 
autant  qu’il  dépend  d’eux , â ces  inconvénients  passagers 
et  trop  souvent  périodiques  : aussi  de  tout  temps  se  sont- 
ils  occupés  du  soin  de  prévenir  les  disettes  par  des  lois  ou 
par  des  règlements  qui  n’ont  malheureusement  pas  ré- 
pondu aux  espérances  qu’on  en  avait  conçues.  Cette  in- 
tervention a produit  le  système  des  approvisionnements  et 
les  restrictions  qui  entravent  encore  aujourd'hui  le  com- 
merce des  blés. 

On  comprend  aisément  qu'à  une  époque  où  l'agricul- 
ture était  peu  avancée  et  les  moyens  de  communications 
intérieures  et  extérieures  peu  étendus,  il  fut  prudent  de 
vriller  sur  rentrée  et  la  sortie  des  subsistances.  La  disette 


entraînait  alors  des  conséquences  si  redoutables,  qu'on  ne 
pouvait  prendre  trop  de  précautions  pour  l'éviter  ou  pour 
en  atténuer  les  rasages  quand  elle  venait  à éclater.  De  là 
ces  défenses  sévères  d'exporter  le  blé  eu  temps  d'abon- 
dance, et  les  vexations  trop  souvent  exercées  aux  dépens 
des  cultivateurs  ou  détenteurs  de  céréales,  quand  les  mar- 
chés n’étaient  pas  suffisamment  approvisionnés  ; de  là 
aussi  les  préventions  populaires  contre  les  marchands  do 
blé,  contre  les  boulangers,  contre  l'autorité  ellc-iuême, 
quand  le  prix  du  pain  s’élevait  au-dessus  du  chiffre  accou- 
tumé. Mais  aujourd’hui  que  l'augmentation  des  troupeaux, 
le  perfectionnement  de  la  culture , la  naturalisation  de  la 
pomme  de  terre,  et  surtout  les  relations  commerciales  des 
peuples  ont  acquis  une  extension  considérable  , la  disette 
ne  peut  plus  avoir  les  caractères  menaçants  qu’elle  avait 
autrefois. 

Les  denrées  destinées  aux  subsistances  sont  plus  variées, 
les  procédés  de  conservation  plus  nombreux,  la  prévoyance 
plus  générale.  Les  salaisons,  les  fécules,  les  fruits  sccssc 
sont  multipliés  et  se  combinent  avantageusement  avec  les 
autres  aliments;  des  pâles  nourrissantes,  des  préparations 
gélatineuses , des  conserves  sucrées  assurent  qucdqucs  res- 
sources nouvelles,  jadis  à peine  connues,  et  qui  tendent  k 
$c  répandre  chaque  jour  davantage.  Le  blé  lui-mémc,  aéré 
et  rafraîchi  par  des  opérations  économiques  et  ingénieuses, 
échappe  facilement  aux  ravages  des  insectes  et  de  l'humt- 
dité.  Les  greniers  d'abondance,  les  silos,  les  récipient»  de 
plomb  , de  toiles  métalliques  , ont  été  essayes  tour  à tour 
avec  des  succès  divers.  Chaque  pays  se  distingue  par  des 
efforts  persévérants  dans  cette  intéressante  carrière , et 
nous  avons  lieu  d’espérer  que  les  efforts  réunis  de  la  phy- 
sique et  de  la  chimie  conduiront  la  génération  actuelle  à 
d'heureux  résultats  sous  ce  rapport. 

Mais  quelques  efforts  qu'on  fasse,  il  sera  toujours  diffi- 
cile de  triompher  de  l'intempérie  des  saisoos.  Ce  ne  peut 
donc  être  que  par  des  mesures  sagement  conibiuées,  qu’on 
parviendra  à compenser  le  déficit  occasionné  par  les  mau- 
vaises années,  au  moyen  de  la  surabondance  survenue 
dans  les  bonnes.  Jusqu'ici  ces  mesures  ont  consisté  à in- 
terdire l'exportation  et  à soumettre  l'importation  à des 
conditions  plus  ou  moins  rigoureuses;  on  a cru  que  le 
plus  sûr  moyen  d'encourager  l'agriculture  était  d'assurer 
de  grands  profils  aux  propriétaires  et  aux  cultivateurs, 
sans  considérer  sur  qui  retombaient  en  définitive  les  frais 
de  ces  encouragements.  On  a ainsi  géné  les  mouvements 
naturel»  et  réguliers  du  commerce  pour  créer  un  état  pu- 
rement artificiel,  et  dont  le  moindre  inconvénient  est  d'étre 
extrêmement  coûteux.  Nous  en  sommes  encore  aujour- 
d'hui à la  vieille  législation  du  moyen  âge,  où  chaque 
petit  seigneur  avait  scs  douanes,  scs  péages  et  scs  prohibi- 
tions. C'est  de  cette  époque  que  datent  tous  les  règlements 
relatifs  au  commerce  des  grains , qui  renchérissaient  l’un 
sur  l'autre,  de  royaume  à royaume,  de  province  à province, 
de  domaine  à domaine.  Aux  embarras  produits  par  le  dé- 
faut de  circulation  et  le  mauvais  état  des  routes,  se  joi- 
gnaient la  taxe  des  grains  , la  défense  de  vendre  hors 
marché  ; rétablissement  du  droit  de  place  ou  d’octroi;  de 
manière  que  peu  à peu  le  commerce  des  blés  a cessé  d'étre 
libre  et  a été  soumis  à toutes  les  expériences  réglementai- 
res des  administrations.  On  n'a  pas  considéré,  dans  ces 
derniers  temps , que  les  mauvaises  récoltes  ne  se  manifes- 
tant pas  sur  tous  les  points  de  l'Europe  à la  fois,  chaque 
nation  avait  toujours  un  surplus  de  produits  au  service  de 
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l'autre , et  que  dans  )e  même  pays  , le  Nord  pouvait  sou- 
vent offrir  des  ressources  au  Midi.  Il  paraîtrait  donc  que 
le  meilleur  moyen  d'assurer  les  populations  contre  le  fléau 
des  disettes,  consiste  à faciliter  l'entrée  et  la  sortie  des 
grains  et  leur  circulation  sur  toute  l'étendue  du  territoire. 

En  effet,  les  grains  ne  tendent  à sortir  d’un  pays  que 
lorsqu'ils  y sont  en  abondance  cl  par  conséquent  dépré- 
ciés; ils  ne  s'y  présentent,  au  contraire,  que  lorsque  le 
pays  est  en  besoin,  c'est-à-dire  lorsqu'ils  sont  rares  et  chers, 
et  ils  en  atténuent  par  leur  présence  la  rareté  et  la  cherté. 
L'expérience  a prouvé  que  la  famine  avait  souvent  désolé 
«les  contrées  soumises  â toutes  les  sévérités  du  système  ré- 
glementaire. tandis  que  les  pays  ou  le  commerce  est  libre 
en  ont  été  presque  toujours  exempts.  Le  complément  na- 
turel de  la  réforme  de  notre  législation  restrictive  sous 
ce  rapport,  serait  donc  l'amélioration  générale  de  nos  rou- 
tes et  de  nos  canaux.  Une  ou  deux  grandes  lignes  de  che- 
mins de  fer,  joignant  le  Nord  au  Sud  et  l'Est  à l'Ouest, 
contribueraient  plus  à prévenir  les  disettes,  que  toutes  les 
restrictions  du  monde.  Les  restrictions  qui  empêchent  le 
blé  de  sortir  en  temps  d'abondance,  n'ont  d'autre  effet  que 
d'encourager  le  gaspillage  et  d’cmpécher  les  cultivateurs 
de  retirer  de  leurs  produits  la  plus  grande  somme  de  pro- 
fits; les  restrictions  qui  empêchent  d'entrer  , affament  les 
populations  et  donnent  lieu  à des  abus , dont  le  moindre 
est  d’enrichir  quelques  particuliers  aux  dépens  du  public. 

C'est  en  vain  qu'on  a craint  que  la  liberté  absolue  d'im- 
porter ne  décourageât  la  culture  et  n'exposât  la  France  à 
l'abandon  ou  aux  exigences  de  l'étranger.  La  culture  du 
blé  ne  serait  abandonnée  sur  quelques  points  que  pour 
faire  place  â celle  des  fourrages  , et  l'on  obtiendrait  pro- 
bablement en  bestiaux  plus  qu'on  n'aurait  sacrifié  en  cé- 
réales. Le  blé  doit  toujours  être  un  objet  de  commerce 
dans  les  grands  Etals;  elles  prétendus  approvisionnements 
qu'on  a cru  favoriser  par  des  mesures  restrictives,  n’ont 
abouti  qu'à  augmenter  l'insouciance  générale  et  la  con- 
fiance trop  souvent  trompeuse  des  peuples  dans  la  vigi- 
lance des  gouvernements.  Les  greniers  d'abondance  sont 
accompagnés  de  frais  de  gestion,  de  charges  résultant  de 
l'entretien  cl  de  la  construction  de  bâtiments , de  fraudes 
et  d’inconvénients  de  toute  espèce,  dont  le  moiodre  est 
de  ne  jamais  suffire  complètement  aux  besoins  pour  les- 
quels ils  sont  institués.  De  quelque  manière  qu’on  envi- 
sage celle  grave  question,  on  est  toujours  conduit  à ce  ré- 
sultat , que  la  liberté  est  plus  simple  et  plus  sûre  que  les 
entraves  et  les  prohibitions.  On  peut  s'en  fier  avec  sécu- 
rité à l’inlérét  privé,  du  soin  de  pourvoir  à l’approvision- 
nement des  marchés  pour  le  blé,  comme  de  toutes  les  au- 
tres denrées. 

Le  lecteur  curieux  de  connaître  les  meilleurs  travaux 
qui  aient  été  faits  sur  le  sujet  qui  nous  occupe,  pourront 
consulter  avec  fruit  les  idées  de  Turgnt  sur  la  législation 
des  grains , les  fameux  Dialogues  de  l'abbé  Caliani  sur 
le  commerce  des  grains,  et  l'excellent  ouvrage  de  M . de  La- 
houlinièrc,  intitulé  : De  la  disette  et  de  la  surabon- 
dance en  France.  F.  aussi  le  mol  Scbsistaxces,  de  ce 
Dictionnaire.  Blabçci  aIjié. 

distillation.  ( Chimie  industrielle.  ) Lorsqu'un  corps 
formé  de  divers  éléments,  inégalement  volatils,  ou  pou- 
vant donner  lieu  à leur  production  daus  des  circonstances 
déterminées,  est  soumis  à l’action  de  la  chaleur,  on  par- 
vient souvent  à le*  séparer  : cette  opération  est  désignée 
par  des  noms  différents,  suivant  leur  nature  ; ainsi  on  l’ap-  | 


pelle  Sublimation,  quand  il  s'agit  de  volatiliser  un  pro- 
duit solide  qui  peut  devenir  momentanément  gazeux , 
tandis  que  l'on  donne  plus  particulièrement  le  nom  de 
Distillation  à la  séparation  de  deux  produits  liquides 
doués  d'un  degré  de  volatilité  différent,  lorsqu'il  s'agit  de 
recueillir  le  plus  volatil.  C'est  sous  le  rapport  de  la  prépa- 
ration des  liquides  alcooliques  , que  nous  devons  envisa- 
ger ici  la  question  d'une  manière  plus  spéciale. 

Les  appareils  destinés  à la  distillation  sont  habituelle- 
ment appelés  alambic  : nous  avons  fait  connaître  à cet 
article  les  appareils  simples  de  ce  genre  ; mais  lorsqu'on 
en  fait  usage  , on  ne  peut  parvenir  économiquement  à la 
séparation,  aussi  complète  que  possible,  du  produit  le 
plus  volatil , de  la  plus  grande  partie  de  celui  qui  est  le 
plus  fixe  : ce  ne  peut  être  que  par  des  distillations  succes- 
sives qu’on  approche  de  ce  but  quant  à la  séparation  ; 
mais  alors  on  s'éloigne  considérablement  du  but  quaot  à 
l'économie.  On  sera  facilement  convaincu  de  ce  résultat, 
en  faisant  attention  à ce  qui  sc  passe  quand  on  chauffe  les 
liquides. 

Un  grand  nombre  de  corps  peuvent  se  présenter  sous 
différents  états  physiques,  en  faisant  varier  leur  tempéra- 
ture. Lorsqu'un  liquide  est  échauffé  jusqu'au  point  où  il 
est  susceptible  de  passer  à l’état  de  vapeur,  un  phénomène 
particulier,  connu  sous  le  nom  d'ébullition , sc  présente  ; 
des  huiles  plus  ou  moins  volumineuses  partent  du  fond  du 
liquide  et  viennent  crever  à la  surface , et  ce  mouvement 
se  continue  jusqu'à  ce  que  le  liquide  ait  tout  entier  dis- 
paru. Un  liquide  n'a  pas  besoin  d'étre  parvenu  à la  tem- 
pérature de  son  ébullition  pour  donner  des  vapeurs  : il  en 
produit  à des  températures  beaucoup  moins  élevées , mais 
d'autant  moins  qu'elles  se  trouvent  plus  éloignées  du  point 
d'ébullition  : lorsqu'on  opère  dans  un  vase  ouvert,  ou 
communiquant  avec  l'atmosphère,  l'ébullition  d'un  liquida 
donné  a toujours  lieu  à la  même  température,  dans  le 
même  lieu  ; mais  le  point  d’ébullition  sera  d'autant  plus 
bas  que  la  pression  sera  moindre , comme  cela  aurait  lieu 
dans  le  vide,  plus  ou  moins  complet;  et  d'autant  plus  élevé, 
au  contraire,  qu'elle  sera  plus  haute,  comme  dans  lut 
chaudières  à vapeur  à haute  pression. 

Si  les  deux  liquides  inégalement  volatils  sont  mélan- 
gés, et  qu'on  élève  la  température  du  mélange  au  point 
d'éhullilion  du  plus  volatil,  auquel  celui-ci  se  distillera  , il 
se  dégagera  une  quantité  de  vapeur  du  moins  volatil,  égaie 
à celle  qui  sc  produirait  à celte  même  température,  et 
d’autant  moindre  que  les  points  d'ébullition  seront  plus 
éloignés  ; et  cornage  , à mesure  que  le  produit  lo  plus  volatil 
se  dégage,  la  proportion  de  l’autre  ira  en  augmentant , la 
température  s’élèvera,  et  il  se  distillera  une  plus  grande 
proportion  de  celui-ci. 

Ainsi,  l'eau  bout  à 100°  centig.  , et  l’alcool  absolu  à 78». 
Quaud  on  distille  un  mélange  de  ces  deux  liquides,  l'alcool 
passe  d'abord  avec  une  quantité  d’eau  proportionnelle  à la 
température  du  mélange;  mais  la  proportion  d'alcool  di- 
minuant bientôt,  celle  de  l’eau  qui  se  distille  va  en  aug- 
mentant de  plus  en  plus , de  sorte  que  les  dernières  por- 
tions du  liquide  qui  se  distillent  peuvent  n’étre  que  de 
l'eau. 

Il  est,  d'après  cela,  impossible  d’opérer  par  une  distil- 
lation la  séparation  complète  de  deux  liquides  volatils. 
Le  but  de  l'opération  sera  seulement  d’atteindre  ce  résul- 
tat de  la  manière  la  plus  approximative. 

S'il  ne  s'agissait  que  d'obtenir  un  produit  sans  tenir 
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compte  de  la  valeur , le*  procédas  suivis  pour  se  le  procu- 
rer seraient  toujours  bons,  pourvu  que  le  produit  fdt  d’une 
bonne  qualité  ; mais  plus  les  procédés  se  perfectionnent, 
plus  la  question  économique  doit  être  prise  en  considéra- 
tion; et  alors,  sous  le  rapport  de  la  distillation,  le  meil- 
leur appareil  sera  celui  qui  procurera  le  plus  économique- 
ment l'alcool  au  degré  le  plus  élevé  possible. 

Sans  doute,  il  est  à peu  près  impossible  d’espérer  que 
tlansdes  opérations  en  Grand, on  parvienne  à obtenir  exac- 
tement les  résultats  indiqués  par  la  théorie  , ou  bien  don- 
nés par  les  expériences  scientifiques;  mais  en  approcher 
le  plus  possible  est  le  but  qu'on  doit  se  proposer.  Il  faut 
donc  savoir  d’abord  quels  résultats  on  peut  espérer  pour 
connaître  les  améliorations  possibles  dans  le  procédé  , et 
déterminer  si  des  modifications  nouvelles  peuvent  faire 
espérer  encore  quelques  succès. 

L’alcool  bout  à 78»;  sa  capacité  pour  la  chaleur  ( voy. 
Calorique  ) est  à peu  près  des  4/10  de  celle  de  l'eau  : il 
en  résulte  que  dans  les  appareils  les  plus  ordinaires,  1 ki- 
logr.  de  houille  pouvant  évaporer  C kilofj.  d'eau,  pourra  en 
distiller  15  d’alcool  pur. 

On  peut,  d’après  ces  données,  connaître  quelle  surface 
de  chauffe  serait  nécessaire  pour  distiller  une  quantité 
donnée  de  ce  liquide  que  l'on  peut  écouomiqucmeut  obte- 
nir. En  admettant  pour  un  mètre  carré  la  vaporisation  de 
S5  à 30  kilog.  d'eau  par  heure , on  trouvera  que  l'on  ob- 
tiendrait de  62  à 83  kilog.  de  vapeur  d’alcool , et  pour  la 
même  surface  avec  6,G6  kilog.  de  houille. 

Mais  il  ne  s’agit  jamais , dans  les  arts,  de  distiller  de 
l'alcool  absolu  : les  liquides  que  l'on  soumet  à l’action  de 
la  chaleur  sont  toujours  des  mélanges  d’alcool  et  d'eau  ; il 
faut  alors  connaître  leur  richesse,  pour  savoir  quelle  quan- 
tité de  combustible  sera  nécessaire  pour  en  obtenir  le  pro- 
duit désiré. 

Supposons,  par  exemple,  que  nous  devions  soumettre  à la 
distillation  un  liquide  renfermant  1/21  de  son  poids  d’al- 
cool, ou  1/8  d’eau-de-vie  à 22“  de  l’aréomètre  de  Baumé  : 
non  seulement  il  faudra  consommer  la  quantité  de  com- 
bustible nécessaire  pour  vaporiser  l’alcool , mais  encore 
celle  qu’exigera  la  quantité  d’eau  qui  l'accompagnera;  or, 
l’expérieuce  a prouvé  que , dans  ce  cas,  il  faut  distiller  les 
22  centièmes  de  la  masse , qui  se  composait  de  42  milliè- 
mes d'alcool  ou  1/24  et  de  178  millièmes  d'eau;  d'après 
cela,  pour  distiller  1000  litres  de  liquide  alcoolique  par 
heure,  il  faut  réduire  en  vapeur  220  litres  de  liquide  ren- 
fermant 42  d'alcool  et  178  d'eau;  et  alors  il  faut  briller 
2 k.  80  de  houille  pour  vaporiser  4*2  k.  d'alcool. 

29  66  178  d’eau. 

20  pour  échauffer  à l'ébullition 

les  880  k.  de  liquide  restant. 

Total.  52  k.  46 

et  eu  admettant  toujours  un  kilog.  de  houille  pour  6 d'eau 
vaporisée,  la  surface  de  la  chauffe  devrait  être  de  10  mè- 
tres 192. 

Maintenant,  rappelons  qu'en  opérant  ainsi,  on  n'a  fait 
autre  chose , que  vaporiser  l'alcool  renfermé  dans  le  li- 
quide, avec  la  quantité  d'eau  qui  a dû  se  distiller  en  même 
temps,  en  raison  de  sa  tension;  et  que  s’il  s'agissait  d’ob- 
tenir l’alcool  débarrassé  d’une  plus  grande  proportion 
d’eau,  comme  cela  a lieu  dans  une  grande  partie  des  cas, 
il  faudrait  soumettre  le  liquide  obtenu  à plusieurs  distilla- 
tions successives  qui , k la  fois,  consommeraient  du  com- 
bustible , emploieraient  de  la  main-d’œuvre  et  empêche- 


raient l’application  de  l’appareil  h de  nouvelles  distillations  : 
toutes  considérations  très  importantes,  quand  il  s’agit  d'ob- 
tenir économiquement  un  produit. 

Les  vapeurs  ne  peuvent  se  liquéfier  qu’en  cédant  leur 
chaleur  à des  corps  avec  lesquels  elles  se  trouvent  en  con- 
tact : l’eau  est  habituellement  mise  en  usage  pour  les  con- 
denser. Son  emploi  offre  quelques  inconvénients  graves 
dans  certaines  localités  où  elle  est  peu  abondante,  et  donne 
toujours  lieu  1 une  dépense  de  main-d’œuvre , pour  être 
amenée  dans  le»  appareils.  Diminuer  la  quantité  néces- 
saire pour  sa  condensation  est  donc  une  chose  très-im- 
portante sous  le  rapport  économique. 

Dans  les  anciens  appareils  de  distillation.  Il  quantité 
d’eau  employée  pour  la  condensation  était  très-considéra- 
ble , parce  que  le  serpentin  plongeait  dans  une  grande 
masse  de  liquide  que  l’on  renouvelait  en  presque  totalité 
pour  opérer  la  condensation:  le  volume  en  a été  réduit  à la 
quantité  nécessaire,  en  disposant  l'appareil  de  telle  ma- 
nière que  l'eau  froide  se  meuve  eu  sens  inverse  du  liquide 
à condenser  ; et  dans  ce  cas,  il  n’est  pas  nécessaire  de  don- 
ner une  grande  longueur  au  serpentin,  |>ourvu  que  la 
quantité  d'eau  afllucnte  soit  égale  à celle  qui  doit  sortir 
chaude  : nous  avons  indiqué  à l'article  Amine  les  dispo- 
sitions à donner  à ce  genre  d'appareil. 

Les  serpentins  condensateurs  à tubes  droits  sont  bien 
préférables  à ceux  dont  le  tuyau  est  circulaire,  à cause  de 
la  difficulté  que  ces  derniers  présentent  pour  le  nettoyage, 
qui  est  d’une  grande  importance,  surtout  si  l'on  fait  succé- 
der diverses  opérations  différentes  dans  le  même  appareil. 

Si,  ail  lieu  de  se  servir  d’eau  pour  condenser  les  vapeurs 
du  liquide  à distiller,  on  faisait  usage  d’nne  portion  de  ce 
liquide  lui-méme,  il  en  résulterait  plusieurs  avantages  im- 
portants ; la  quantité  de  combustible  nécessaire  pour  éle- 
ver le  liquide  à la  température  à laquelle  l'amènerait  la 
condensation,  serait  économisée,  et  suivant  la  disposition 
de  l’appareil,  on  obtiendrait  en  outre  une  portion  plus  ou 
moins  considérable  de  la  partie  la  plus  volatile  de  ce  li- 
quide, tandis  que  la  portion  moins  volatile  se  condense- 
rait : ainsi, en  distillant  un  produit  alcoolique,  U passe  à 
la  fois  de  l'alcool  et  de  l'eau.  Comme  l'alcool  est  plus  vo- 
latil que  l'eau  , une  partie  de  celle-ci  se  condenserait  en 
traversant  directement  ou  indirectement  le  vin  qui  lais- 
serait échapper  une  quantité  correspondante  d’alcool. 

L'application  de  ce»  principes  a été  faite  et  a produit 
un  changement  total  dans  l’art  de  la  distillation  des  li- 
queurs fermentées,  bous  ne  nous  arrêterons  pas  à décrire 
les  divers  appareils  qui  ont  été  successivement  mis  en 
usage  pour  en  tirer  parti.  Nous  nous  contenterons  de  dire 
qu* Édouard  Adam,  auquel  est  dû  le  premier,  faisait  passer 
les  produits  de  la  distillation  du  vin  dans  deux  ou  un  plus 
grand  nombre  de  vases  remplis  en  partie  avec  ce  liquide, 
dan»  lequel  ils  venaient  sc  condenser,  d'où  résultait  une 
élévation  de  température  telle  que  l’alcool  de  ce  vin  so 
vaporisait,  en  même  temps  que  le  produit  qui  s’y  était  con- 
densé, éprouvait  une  analyse,  telle  que  les  vapeurs  déga- 
gées étaient  plus  riches  en  alcool  que  celles  qui  étaient 
sorties  de  l’alambic.  Ces  vapeurs  élaicntccpcndanl  encore 
un  mélange  d’alcool  cl  d'une  proportion  d’eau  considéra 
hic,  ou  de  l’cau-dc-vic.  Pour  la  convertir  en  esprit  plus 
concentré,  les  vapeurs  étaient  dirigées  dans  des  vases 
vides,  dont  la  moitié  supérieure  était  renfermée  dans  une 
bâche  remplie  d’eau  à une  température  déterminée  par  la 
force  du  produit  qu’il  s’agissait  d’obtenir,  et  qui  permet- 
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tait  à la  vapeur  alcoolique  de  continuer  à se  distiller,  tan-  ' 
dis  qu’une  nouvelle  proportion  d’eau  se  condensait  dans  la 
partie  inférieure  : è l'extrémité  de  l'appareil,  un  serpentin 
liquéfiait  la  vapeur  amenée  au  degré  de  force  voulue. 

Cette  ingénieuse  disposition  permettait  d'obtenir  dans 
une  seule  distillation  et  avec  une  quantité  moindre  de 
combustible,  un  liquide  beaucoup  plus  alcoolique;  mais 
la  pression  produite  par  les  tubes  plongeurs  qui  condui- 
sent les  vapeurs  dans  le  vin,  rend  très-difficile  la  ferme- 
ture des  diverses  parties  de  l’appareil. 

On  peut  également  utiliser  une  partie  de  la  chaleur  des 
vapeurs  pour  échauffer  du  vin  et  rectifier  le  liquide  distillé, 
en  leur  faisant  traverser  un  serpentin  ou  chauffe-vin,  dans 
lequel  elles  s'introduisent  par  bipartie  inférieure,  l’alcool, 

V plus  ou  moius  dépbkgmé,  passant  à l'extrémité,  et  les  va- 
peurs aqueuses  condensées  retournant  dans  la  chaudière 
pour  y perdre  totalement  l’alcool  qu'elles  contiennent  en- 
core. Cette  disposition  offre  des  avantages  par  la  simpli- 
cité des  appareils  employés,  qui,  fonctionnant  sans  pres- 
sion , sont  beaucoup  moins  sujets  à éprouver  des  perles 
préjudiciables. 

Dans  ces  appareils,  une  condition  importante  à remplir 
consiste  à donner  aux  surfaces  de  condensation  pour  les 
vapeurs,  de  telles  dimensions  ou  d'employer  une  telle 
quantité  de  vin , que  la  liquéfaction  ne  produise  jamais 
l'ébullition  de  ce  liquide:  sans  cela  on  ne  gagnerait  que 
la  quantité  de  combustible  employée  |>our  élever  le  vin  à 
celte  température , mais  on  n'obtiendrait  pas  un  liquide 
plus  spiritueux  ; tandis  que  si  on  n'amène  la  température 
qu'au  point  d'ébullition  de  l’alcool , ce  liquide  se  dé- 
pouille en  grande  partie  de  l'eau  qu'il  avait  d'abord  en- 
traînée. 

Tour  bien  comprendrecctte  nécessité,  il  suffit  de  rappe- 
ler que  les  points  d'ébullition  de  l’alcool  et  de  l’eau  sont 
dans  le  rapport  de  78  à 10ü«,  cl  leur  capacité  pour  la 
chaleur  dans  celui  de  4 à 10  : si  un  mélange  de  vapeur 
d'eau  et  d’alcool  traverse  directement  du  vin  ou  passe  dans 
un  serpentin  refroidi  par  ce  liquide,  il  en  élève  la  tempé- 
rature en  se  liquéfiant;  mais  si  la  quantité  qui  se  condense 
ne  peut  élever  la  température  du  vin  qu’à  78«>,  l’alcool  de 
celui-ci  se  distille,  elle  mélange  des  vapeurs  d’eau  et  d’al- 
cool se  divise  en  alcool  presque  déphlcgmé  qui  se  distille 
également,  et  en  eau  qui  reste  mélée  au  vin,  ou  bien  sui- 
vant la  disposition  des  appareils,  retourne  dans  la  chau- 
dière. Ainsi,  en  supposant  «pie  la  surface  du  serpentin  fût 
le  quart  de  celle  de  chauffe  de  la  chaudière,  on  n'altcin- 
dra  jamais  le  point  d’ébullition  du  vin,  et  alors  les  vapeurs 
alcooliques  s’enrichissent,  en  le  traversant,  parla  liqué- 
faction d’une  quantité  équivalente  de  vapeur  d’eau. 

Les  appareils  à chauffe-vin  présentent  donc  un  avan- 
tage marqué  qui  doit  les  faire  préférer  aux  alambics  or- 
dinaires; mais  les  diverses  modifications  «|ui  y ont  été 
faites  les  laissent  toujours  au-dessous  des  appareils  à dis- 
tillation continue,  dont  il  nous  reste  à parler. 

Comme  nous  l’avons  vu  précédemment,  si  des  vapeurs 
d'eau  et  d'alcool  sont  dirigées  dans  un  liquide  spiritueux 
en  quantité  insuffisante  pour  en  procurer  l'ébullition,  la 
partie  de  vapeurs  d'eau  condensée  détermine  la  volatilisa- 
tion d'une  quantité  proportionnelle  d'alcool , et  si  ces  va- 
peurs rencontrent  dans  leur  marche  des  vapeurs  sembla- 
bles ou  le  li«|uide  alcoolique  lui-méme,  elles  produisent 
sur  l’un  ou  l’autre  un  effet  analogue  ; c'est  sur  ce  principe 
qu'est  fondée  la  distillation  continue. 


Une  chaudière  renfermant  le  liquide  à distiller  est  sur- 
montée d’une  ioDgue  colonne  dans  laquelle  est  placée  une 
vis  d’Archimède  que  traversent  en  sens  inverse  le  liquide 
qui  descend  vers  la  chaudière  et  les  vapeurs  alcooliques 
et  aqueuses  qui  s'élèvent,  et  qui  par  ce  moyen  sont  forcées 
à un  contact  multiplié  : par  ce  contact,  les  vapeursaqueu- 
scs  qui  s'élevaient  cèdent  de  leur  chaleur  au  liquide  al- 
coolique , en  dégagent  une  quantité  proportionnelle  d’al- 
cool, se  condensent  et  se  précipitent  dans  la  chaudière 
avec  la  partie  d'eau  appartenant  à ce  liquide  ; et  les  va- 
peurs alcooliques  passent  ensuite  dans  une  autre  partie 
de  l'appareil  appelée  rectificatcur f dans  lequel  elles 
éprouvent  une  action  analogue  à la  première,  et  enfin  dans 
un  chauffe-vin , d'où  elles  coulent  dans  un  serpentin  qui 
les  condense  si  elles  ont  acquis  le  degré  de  force  conve- 
nable, ou  dans  le  rectificatcur  si  clics  doivent  en  acquérir 
encore. 

Pour  que  le  liquide  du  chauffc-vin  soit  porté  à une  tem- 
pérature telle,  qu'il  arrive  presque  bouillant  dans  la  co- 
lonne distillatoirc,  et  que  cependant  il  ne  parvienne  pas 
à l’ébullition , le  chauffc-vin  est  séparé  en  deux  par  un 
diaphragme  qui  ne  porte  d'ouverture  qu'à  la  partie  infé- 
rieure; les  hélices  du  serpentin  sont  droites  et  plongent 
dans  la  partie  inférieure , de  sorte  que  le  liquide  le  plus 
chaud  qui  se  trouve  à la  partie  supérieure  s'écoule  dans  la 
colonne,  et  que  la  portion  destinée  à la  remplacer  ar- 
rive au  milieu  du  liquide  renfermé  dans  la  sccoude  capa- 
cité ou  un  mouvement  imprimé  à la  masse  les  mélange 
intimement. 

Le  réfrigérant  est  rempli  de  vin  qui  s'échauffe  par  la 
condensation  des  vapeurs,  en  sort  par  la  partie  supérieure 
et  sert  à alimenter  le  chauffc-vin;  des  tuyaux  verticaux 
communiquant  avecchacuuedcs  hélices  des  condensateurs 
permettent  de  ramener  à volonté  dans  la  colonne  les  liqui- 
des ayant  perdu  la  plus  grande  partie  de  leur  alcool  ou 
pctitcs-caux  qui  y éprouvent  l'effet  que  nous  avons  indiqué 
précédemment. 

L’n  réservoir  placé  au-dessus  de  tout  le  système  est  des- 
tiné à fournir  à l'appareil  la  quantité  de  liquide  alcooli- 
que nécessaire,  dont  la  quantité  est  réglée  par  uu  flotteur. 

Le  liquide  qui  retombe  dans  la  chaudière  doit  être 
épuisé  d'alcool;  cependant,  pour  ne  pas  s’exposer  à en  per- 
dre quelques  portions,  cette  chaudière  communique  avec 
une  autre  placée  inférieurement;  c’est  sous  celle  dernière 
que  l'on  brûle  te  combustible , et  la  seconde  est  chauffée 
par  les  produits  de  la  combustion. 

Il  est  facile  de  voir  combien  cet  appareil  est  préférable 
à ceux  dont  nous  avons  parlé  précédemment  ; conduit  par 
un  ouvrier  intelligent , il  fournit  des  produits  d’une  force 
voulue,  et  offre  cet  avantage,  qu'il  faut  très-peu  d’eau 
pour  condenser  les  produits , ce  qui  présente  un  grand 
avantage  dans  quelques  localités.  Il  est  dû  à Cellier-Blu- 
rncntli.il,  et  a été  perfectionné  par  Ch.  Derosue. 

Pour  se  faire  une  idée  exacte  du  prix  de  revient  de 
l'alcool  obtenu  au  moyen  des  divers  appareils  distillatoires, 
il  faut  comparer  la  dépense  à faire  pour  leur  acquisition 
el  leur  conduite:  nous  emprunterons  cette  comparaison  à 
M.  Dubrufaut,  en  rapportant  seulement  les  totaux. 

Appareil  simple. 

Chaudière;  ses  serpentins  accessoires  pouvant  fournir 
500  Ut.  de  vapeur  par  heure,  pour  10  mètres  carrés  de 
surface  de  chauffe;  0,700  fr. 
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En  comptant,  sur  300  Jours  de  travail,  l'intérét  de  cette 
somme  à 15  pour  0/0  et  réparations,  3 fr.  30  c. 

Houille  pour  la  distillation  du  vin , à 
1/8  d’cau-de-vie  à 22»,  à 5°  le  kilog.  et 
pour  rectification  de  800  kilog.  de  petiles- 
caux,  40 

Main-d’œuvre,  1 garçon.  2 aides,  6 

Total,  " 49  fr.  30  c. 

pour  obtenir  1805  litres  d'eau-de-vie  à 22»  d’uu  vin  riche 
A 1/8  : par  conséquent  une  pipe  de  600  litres  coûte- 
rait en  frais  de  fabrication,  IG  fr.  33  c. 

La  comparaison  des  autres  appareils  aura  lieu  sur  des 
données  semblables , car  si  on  opérait  sur  du  vin  plus  ri- 
che ou  plus  pauvre,  la  proportion  du  combustible  varierait. 

Dans  les  appareils  à chauffe-vio , l'élévation  de  la  tem- 
pérature d’une  partie  du  liquide  par  la  condensation  des 
vapeurs  diminue  la  quantité  de  combustible  néccssairo 
pour  l'opération,  en  permettant  de  distiller  plus  d’alcool 
avec  la  même  quantité,  comme  on  va  le  voir  dans  le 
compte  suivant. 

Appareil  à chauffe-vin. 

Prix  de  l'appareil  distillatolrc,  comme 
précédemment,  6,700  fr. 

Chauffe-vin,  800 

L'intérét  de  cette  somme  à 15  pour  0/0  par 
an  et  réparations,  produit  par  jour,  sur 
300  jours  de  travail  par  an,  5.  fr.  75  c. 

Combustible  pour  la  distillation , et  la  rec- 
tification, 40 

Main-d'œuvre  d’hommes,  6 

Total,  49  fr.  75  c. 

Avec  lesquels  on  obtient,  en  12  heures,  2714  litres  d’al- 
cool A 22»,  au  lieu  de  1805  litres  dans  l'appareil  précé- 
dent; ce  qui  donne  pour  une  pipe  de  600  litres  ,11  fr.  au 
lieu  de  16  fr.  33  c. 

Ainsi,  la  dépense  pour  la  conduite  de  l'appareil  se 
trouve  faiblement  augmentée  par  l'intérét  du  capital  em- 
ployé , et  comme  on  n'a  fait  qu’y  ajouter  un  chauffe-vin , 
on  n'a  point  économisé  de  combustible;  mais  comme  il  a 
passé  une  beaucoup  plus  graDdc  quantité  de  liquide  al- 
coolique dans  un  temps  donné , la  dépense  générale  s’est 
trouvée  diminuée  de  toute  cette  proportion. 

Les  appareils  dans  lesquels  on  a ajouté  un  rectificateur, 
offrent  un  avantage  marqué  sur  les  précédents  , par  l'en- 
richissement qu'a  éprouvé  le  liquide  distillé,  par  la  sépa- 
tation  d’une  quantité  proportionnelle  d’eau,  par  l'élévation 
de  température  du  liquide  destiné  à la  distillation,  et  parce 
que  l'on  n*a  pas  de  petites  eaux  à rcdistiller.  Voici  le  prix 
de  revient  de  l’alcool  obtenu  avec  cet  appareil. 

Appareil  à rectificateur , d’Adam  et  de  Bérard. 

L'appareil  complet,  formé  de  deux  chaudières,  un  chauffe- 
vin,  et  leurs  accessoires,  2,214  fr.  c. 

L'intérét  à 15  pour  0/0  , et  les  réparations 
donnent  par  jour,  en  supposaul  500  jours 
de  travail,  1 10 

Combustible,  6 50 

Main-d’œuvre,  un  seul  homme,  3 

Total,  10  fr.  40  c. 

Avec  lesquels  on  obtient  718  litres  d'cau-dc-vic  A 18», 
et  pour  une  pipe  de  600 litres,  8 fr.70  c.  au  lieu  de  11  fr. 
cl  16  fr.  33  c. 


Si  de  ces  appareils  nous  passons  à ceux  à distillation 
continue,  nous  trouverons  une  différence  très-sensible  dans 
la  dépense  à faire  pour  obtenir  un  alcool  d’une  force  don- 
née. Par  leur  moyen , les  vinasses  qui  toinbeut  dans  la 
chaudière  peuvent  être  expulsées  immédiatement,  et  l'on 
peut  avoir  à volonté  tous  les  degrés  de  force  alcoolique, 
en  faisant  parcourir  aux  vapeurs  une  portion  plus  ou 
moins  considérable  de  l’appareil  que  nous  avons  décrit 
précédemment. 

Il  y a trois  dimensions  d'appareils  : la  première,  pouvant 
distiller  10  à 12,000  litres  dVau-de-vic  en  24  heures  , 
coûte  5,000  fr.;  la  seconde,  pouvant  en  distiller  6,000  , 
coûte  2,600;  et  enfin,  la  troisième,  dans  laquelle  on  passe 
3,000  litres,  revient  à 1800  fr.— Nous  comparerons  l’ap- 
pareil moyeu  avec  les  précédeuls. 

Appareil  à distillation  continue. 

l'rix  de  l'appareil,  2,600  fr. 

Accessoires,  fourneaux,  etc.,  400 

Total,  3,000  rr. 

Intérêt  du  capital  à 15  pour  0/0,  et  réparations,  par  jour, 
en  comptant  un  travail  de  300  jours,  0 fr.  6 c. 

Combustible,  2 85 

Main-d'œuvre,  un  homme  à 4 fr.  (Un  seul 
peut  conduire  trois  appareils.  ) 1 25 

Total,  “ï  fr.  f<fc7 

Au  moyen  desquels  on  obtient  393  litres  d’eau-do-vie 
à 22**,  ce  qui  donne  pour  une  pipe  de  600  litres,  7 fr.  16. 

Ainsi , nous  aurons  pour  600  litres  d'cau-dc-vic  à 22*, 
une  dépense  de 

Par  appareil  simple,  16  fr.  33  c. 

— à chauffe-vin,  11 

— A condensateur,  8 70 

— à distillation  continue,  7 16 

Nous  devons  faire  observer  que  dans  tous  les  cas,  il  faut 

brûler  uue  certaine  quantité  de  combustible  pour  porter  à 
l'ébullition  le  liquide  alcoolique  placé  dans  l’appareil;  ces 
calculs  ont  été  faits  pour  la  distillation  commencée.  Nous 
devons  faire  remarquer  aussi  que  la  dépense  totale  1 faire 
sera  d'autant  moindre  que  les  appareils  peuvent  donner 
plus  de  produits,  surtout  dans  la  distillation  continue,  ou 
un  seul  homme  peut,  sans  difficulté,  conduire  trois  appa- 
reils; de  sorte  que  si  ou  devait  faire  peser  sur  un  seul  le  prix 
de  sa  journée,  on  élèverait  dans  un  rapport  considérable 
la  valeur  du  produit. 

Relativement  i la  distillation  continue,  il  est  nécessaire 
d’ajouter  une  remarque,  c’est  que  pour  les  vins  renfer- 
mant plus  de  1/4  de  leur  volume  d'alcool  à 33°,  le  vin 
renfermé  dans  l'appareil  ne  suffit  pas  à la  condensation  , 
et  alors  il  est  nécessaire  d’y  mêler  de  l’eau  ou  des  vinasses, 
qui  en  diminuent  la  richesse,  ou  de  porter  à la  partie  su- 
périeure de  l’appareil  une  certaine  quantité  d’eau  ou  de 
viuasse»  froides,  qui  compléteraient  la  condensation;  en 
résumé,  il  faut  pour  qu'un  vin,  devant  fournir  de  l'alcool 
à 22»,  puisse  servir  seul  à la  condensation  et  à la  réfrigé- 
ration des  vapeurs,  qu'il  ne  soit  pas  plus  riche  que  2/1 1° 
de  son  volume  à 22°,  011  qu’il  ne  renferme  pas  plus  de 
1000  litres  d’alcool  à ce  degré,  contre  4650  litres  d’eau. 

Nous  aurions  pu  décrire  dans  cet  article  un  grand  nom- 
bre d’appareils  dislillatoircs  ; mais,  peu  répandus  ou  en 
lièrcment  abandonnés , ce  que  nous  en  aurions  dit 

1 n’aurait  eu  qu’un  intérêt  bien  secondaire  : nous  avons  dû 
nous  borner  à ceux  qui  forment  pour  aiosi  dire  ici  des 
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types  auxquels  tout  les  autres  peuvent  être  rapportés. 

L 'emploi  du  vide  n'offre  réellement  d'avantage  que 
pour  le  traitement  des  substances  qui  éprouvent  par  l'ac- 
tion de  la  chaleur  quelque  altération  ; mais  c’est  alors  une 
évaporation  plutôt  qu'une  distillation,  et  jusqu'ici  ce  n'est 
que  pour  la  préparation  du  sucre  qu’il  a été  appliqué  avec 
succès  : nous  nous  en  occuperons  à cet  article. 

C’est  rarement  aussi  que  l’on  opère  à une  pression  su- 
périeure à celle  de  l'atmosphère  ; dans  ce  cas,  les  appareils 
rentrent  dans  la  clas.se  des  chaudières  à haute  pression  : 
quant  aux  distillations  au  bain-marie,  elles  peuvent  être 
effectuées  dans  tout  appareil  distillatoire,  en  plaçant  dans 
une  enveloppe  d’une  dimension  convenable  le  vase  distil- 
latoire, et  remplissant  cette  enveloppe  d'eau,  ou  d’un  li- 
quide, comme  l'huile  ou  des  dissolutions  salines,  destiné 
à élever  la  température  au  point  convenable.  On  peut  de 
celle  manière  obtenir  une  température  de  100°,  ou  de 
beaucoup  supérieure  : mais  l’emploi  de  l'huile  et  des  sels 
offre  des  inconvénients  assez  graves  par  l'odeur  de  la  pre- 
mière et  leur  action  sur  les  métaux.  On  peut,  quand  on 
a besoin  d'une  température  élevée,  opérer  avec  de  l’eau 
soumise  à une  pression  plus  ou  moins  forte,  réglée  pardes 
soupapes  et  des  rondelles  Fusibles,  comme  dans  les  machi- 
nes i vapeur  ; mais  alors  on  éprouve  des  difficultés  pour 
la  fermeture  des  appareils,  à cause  de  la  dimension  des 
ouvertures.  La  fermeture  Moulfarinc  {/'.  Ai.smbic)  peut 
être,  dans  ces  cas,  employée  avec  beaucoup  d’avantage; 
elle  est  bien  préférable  aux  boulous,  qui  exigent  beaucoup 
de  temps  pour  être  placés,  et  qui  ne  procurent  souvent 
qu’une  jonction  imparfaite. 

Lorsqu’il  s’agit  de  condenser  les  vapeurs  provenant 
d’une  distillation,  il  y a deux  conditions  principales  à 
remplir  et  qui  consistent  à employer  les  surfaces  qui  con- 
densent le  plus  possible,  et  la  rilbindre  proportion  d’eau 
qui  puisse  être  mise  en  usage.  Une  lame  de  cuivre  de 
1 mètre  carré  de  sur  face  et  de  2.13  millimètres  d’épaisseur, 
en  contact  à l’une  de  scs  surfaces  avec  de  l’eau  de  20  à 
25®,  condense  par  heure  107  kilog.  de  vapeurs  d’eau  ; 
ai  c’était  cc  liquide  qu’il  s’agit  de  condenser,  et  que  par 
heure  on  dût  obtenir  100  kilog.  d’eau,  la  surface  du  con- 
denseur devrait  avoir  0®»934. 

La  distillation  des  liqueurs  alcooliques  étant  le  but  ordi- 
naire de  celte  opération,  la  surface  de  condensation  doit 
être  moindre  pour  celle-ci  que  pour  l’eau,  cl  proportion- 
nelle à la  force  de  ce  produit.  En  prenant  pour  exemple 
l’alcool  à 22®  cl  l’eau  maintenue  i la  température  moyenne 
de  20®,  il  faudrait  pour  100  kil.  0««»7 1 , parce  qu’ainsi  que 
nous  l’avons  dit  précédemment,  la  capacité  de  l’alcool 
pour  la  chaleur  est  à celle  de  l’eau  dans  le  rapport  de 
4 à 10.  L’alcool  à 22®  renferme  64  0/0  d’eau  cl36  d’alcool; 
d’ou  il  suit  que  1 kil.  de  vapeur  d’eau  renfermant 550  unités 
de  chaleur,  voy.  Chauffage,  1 kil.  de  vapeur  d’alcool  en 
renferme  seulement  207,  et  alors  la  quantité  de  chaleur 
perdue  par  la  vapeur  d’alcool  pendant  sa  condensation, 
est  les  426/550  ou  0,77  de  celles  de  l’eau,  et  alors  1 mètre 
carré  de  surface  de  cuivre  de  2 à 3mm  pourra  condenser 
par  heure  130  kil.  de  vapeur  d’alcool  à 22®,  et  pour  100  kil. 
la  surface  devra  être  de  0«"71. 

Maintenant,  relativement  à la  quantité  d’eau  nécessaire 
pour  la  condensation,  nous  devons  faire  remarquer  d’a- 
bord que  l’on  peut  presque  toujours  sc  procurer  de  l’eau 
à une  température  constante  de  12®,  en  la  prenant  dans 
un  puits  un  peu  profond;  et  comme  nous  supposons  qu’a- 


prèsla  condensation  ellcmarqne20®,  il  faudrait enemployer 
une  quantité  telle  que  toute  la  chaleur  cédée  par  la  va- 
peur fût  employée  à porter  l’eau  à celle  température  : 
ainsi,  en  supposant  que  nous  dussions  condenser  100  kil. 
d’alcool  à 22®,  nous  avons  vu  qu’ils  renfermaient  4200 
unités  de  chaleur,  et  alors  la  quantité  d’eau  élevée  de  12 
i 20®  sera  de  4260/8  ou  355  kil.  Cette  quantité  serait  en 
effet  nécessaire,  si  l’eau  devait  s’échauffer  également  dans 
toute  sa  masse;  mais  quelle  que  soit  la  disposition  de  l'ap- 
pareil, l’eau  s’élevant  à la  partie  supérieure  à mesure  qu’elle 
s’échauffe,  à beaucoup  plus  de  50°,  ne  partage  pas  sa 
température  avec  celle  qu’elle  surnage,  et  comme  on  en 
détermine  l’écoulement  à mesure  que  la  couche  chaude 
prend  de  l’accroissement,  en  faisant  arriver  une  quanlité 
égale  d’eau  froide  par  la  partie  iuférieure,  on  pourra  con- 
denser complètement  les  vapeurs  avec  moins  de  moitié  de 
l’eau  qui  eût  été  nécessaire  pour  cela,  ou  100  kil. 

S'il  s'agis<ait  de  distiller  des  liqueurs  plus  ou  moins 
épaisses  et  susceptibles  de  déposer  des  matières  qui  pus- 
sent s'attacher  aux  parois  de  la  chaudière,  des  inconvé- 
nients graves  résulteraient  de  leur  altération  par  l’action 
de  la  chaleur  : c’est  ce  que  présente  la  distillation  des 
marcs  de  raisin  et  des  eaux-de-vie  de  grains  dans  le  mode 
ordinaire  de  leur  préparation  : jusqu'ici  on  n’a  trouvé 
d’autre  moyen  pour  éviter  celte  action  que  de  placer  dans 
les  chaudières  une  chaîne  qui,  par  son  mouvement,  tende 
à empêcher  la  matière  solide  de  sc  déposer  sur  les  parois, 
ou  d'agiter  la  liqueur  par  un  autre  moyen  mécanique  quel- 
conque; mais  ces  moyens  sont  souvent  insuffisants,  et  le 
moindre  manque  de  soins  de  l’ouvrier  suffit  pour  occa- 
sionner des  accidents  plus  ou  moins  graves,  parce  que  les 
matières  solides,  en  s'attachant  au  fond  de  la  chaudière, 
y déterminent  un  accroissement  de  température  qui  peut 
donner  lieu  à une  explosion  , si  cette  croûte  venant  à $•: 
rompre,  le  liquide  vient  à toucher  les  parois. 

Quelques  soins  que  l’on  puisse  mettre  d’ailleurs  pour 
conduire  l'opération , le  produit  a toujours  une  saveur 
particulière  que  l'on  masque  habituellement  par  le  moyen 
de  diverses  substances  aromatiques  , comme  le  genièvre  ; 
et  dans  plusieurs  pays  l’habitude  de  trouver  à l’eau-de-vie 
cctte  saveur  est  telle,  qu'on  ne  parviendrait  pas  à y vendre 
une  eau-dc-vic  de  bonne  qualité. 

On  pourrait  pour  ces  sortes  de  distillations , soumetlrc 
les  matières  fermentées  à la  presse,  et  ne  distiller  que  des 
liqueurs  claires,  mais  la  quantité  de  force  nécessaire  pour 
obtenir  cet  effet,  et  plus  encore  la  proportion  de  liqueurs 
que  les  produits  solides  retiendraient,  rendraient  l’opéra- 
tion défavorable.  Relativement  aux  marcs,  il  n’v  a pas  de 
moyen  d’éviter  ces  inconvénients,  mais  pour  les  eaux- 
de-vie  de  grains,  on  y parvient  facilement  en  adoptant  un 
mode  de  fermentation  qui  procure  des  liqueurs  claires, 
comme  nous  le  verrons  à l'article  Feiihertatioh. 

Pour  la  distillation  de  l’eau  salée,  comme  celle  de  mer 
destinée  à devenir  potable,  on  doit  remplir  des  conditions 
particulières  qui  dépendent  de  la  nature  du  liquide,  parce 
que,  non-seulement  il  faut  qu'aucun  soubresaut  ne  vienne 
lancer  dans  le  réfrigérant  une  partie  quelconque  du  liquide 
renfermé  dans  la  chaudière  ; mais  encore  la  quantité  de 
matières  animales  en  décomposition  que  renferme  cette 
eau,  et  la  proportion  de  sels  ammoniacaux  auxquels  l’ac- 
tion de  la  chaleur  peut  donner  naissance,  rendraient  im- 
propre à aucun  usage  le  produit  de  la  distillation , si  la 
liqueur  se  concentrait  trop  pendant  l’opération.  Cette  né- 
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cessiti'  de  n'oblcnir  qu’une  partie  du  liquide  soumis  à l’ac- 
tion de  la  chaleur,  augmente  la  quantité  du  combustible 
nécessaire  pour  l’opération,  et  par  conséquent  la  dépense, 
à moins  que  l’on  ne  profite  de  la  chaleur  développée  par 
la  condensation  de  la  vapeur  pour  échauffer , presque  au 
point  d’ébullition , la  portion  d’eau  qui  doit  entrer  dans  la 
chaudière.  Nous  nous  occuperons  de  cette  question  à l’ar- 
ticle Eau.  H.  Gaulïier  »k  Claubrt. 

diviser.  V.  Machines  a diviser. 

division  DD  travail.  {Économie  polit. , Industrie.) 
La  division  du  travail  est  le  moyen  le  plus  ingénieux  et  le 
plus  puissant  que  les  hommes  aient  imaginé  pour  multiplier 
et  perfectionner  le»  produits  de  leur  industrie.  Elle  dis- 
tingue, partout  où  clic  existe,  la  civilisation , de  la  barbarie, 
et  nous  ne  différons  réellement  des  anciens,  que  parce  que 
nous  avons  découvert  cet  expédient  si  simple  et  si  merveil- 
leux, de  diviser  arec  intelligence  les  nombreuses  opéra- 
tions de  la  production.  Le  même  homme  donne  rarement 
aujourd’hui  à un  produit  toutes  les  façons  nécessaires 
pour  le  compléter;  un  vêtement  de  drap  a employé  des 
fileuses,  des  tisseurs,  des  foulcurs,  des  tondeurs,  des  tein- 
turiers. La  fabrication  d'une^fcuille  de  papier  exige  une 
foule  de  préparations  confiées  à des  ouvriers  nombreux. 
Chacun  d'eux,  se  livrant  exclusivement  au  méinc  genre  de 
travail , y acquiert  en  peu  de  temps  une  expérience  con- 
sommée, produit  davantage,  mieux  et  plus  vite,  et  met 
ainsi  les  marchandises  à la  portée  d'un  plus  grand  nombre 
de  consommateurs,  parce  qu’elles  peuvent  être  livrées  à 
meilleur  marché. 

Tout  le  monde  connaît  le  fameux  exemple  des  épingles, 
cité  par  Adam  Smith,  et  reproduit  dans  tous  les  ouvrages 
d'économie  politique.  Chacun  des  ouvriers  employés  à ce 
genre  de  fabrication  ne  fait  jamais  qu’une  partie  d’une 
épingle  : l'un  passe  le  laiton  à la  filière,  un  autre  le  coupe, 
un  troisième  aiguise  les  pointes  ; la  tète  seule  de  l'épingle 
exige  deux  ou  trois  opérations  distinctes  exécutées  par 
autant  de  personnes  différentes.  Au  moyen  de  cette  sépa- 
ration d’occupations,  une  manufacture  médiocre  où  figu- 
raient seulement  dix  ouvriers , était  en  état  de  fabriquer 
chaque  jour  quarante-huit  mille  épingles. 

Si  chacun  de  ces  ouvriers  devait  faire  les  épingles  les 
unes  après  les  autres,  il  n'en  ferait  peut-être  pas  vingt  dans 
un  jour,  et  les  dix  ouvriers  n’en  fabriqueraient  que  deux 
cents,  au  lieu  de  quarante-huit  mille.  Celte  promptitude 
d'exécution  vient  de  ce  qu'on  évite  le  temps  perdu  à passer 
d'une  occupation  à une  autre,  à changer  de  place  ou 
d'outils. 

En  général,  à mesure  que  la  civilisation  se  perfectionne 
dans  un  pays,  la  division  du  travail  y fait  aussitôt  des  pro- 
grès. Il  y a dans  les  grandes  villes  des  fabricants  spéciaux 
de  toutes  sortes  d'objets,  et  le  commerce  de  ces  objets  se 
subdivise  à l'infini.  Le  même  homme  n'y  remplit  qu'une 
seule  fonction.  Dans  les  petites  villes,  au  contraire,  le 
même  marchand  vend  des  tissus,  des  meubles  et  des  épi- 
ceries ; il  est  médiocrement  assorti,  parce  que  les  demandes 
sont  bornées,  cl  que  les  besoins  sont  peu  nombreux.  Toutes 
les  industries  n’admettent  pas  la  même  division  dans  leurs 
travaux.  L’agriculture,  et  c’est  peut-être  une  des  causes 
pour  lesquelles  elle  s’est  moins  perfectionnée  que  les 
autres  branches  de  la  production,  l’agricutlurc  ne  peut  pas 
employer,  par  exemple,  la  même  classe  d’ouvriers  ou  Ici 
mêmes  ouvriers  à semer  tous  les  jours  ou  à recueillir  sans 
Interruption.  On  ne  peut  pas  non  plus  s’adonner  à la  même 
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culture  sur  le  même  terrain,  dans  toutes  les  saisons.  La 
division  du  travail  rencontre  aussi  une  limite  dans  la  quan- 
tité des  capitaux  nécessaires  pour  les  avances  de  salaires, 
de  matières  premières,  d'instruments.  C'est  ce  qui  explique 
comment  dans  les  pays  pauvres,  le  même  travailleur  com- 
mence et  achève  toutes  les  opérations  qu’exige  un  même 
produit,  faute  d'un  capital  suffisant  pour  bien  séparer  les 
occupations. 

Toutefois,  de  graves  inconvénients  sont  attachés  à l'ex- 
trême division  du  travail.  L'ouvrier  qui  passe  sa  vie  A con- 
fectionner la  dixième  partie  d’une  épingle  ou  la  vingtième 
d'un  objet  quelconque,  finit  par  devenir  incapable  d’un 
travail  plus  complet  et  plus  indépendant.  Ses  autres  fa- 
cultés s'affaiblissent,  et  quand  il  survient,  dans  l'industrie 
d'où  il  tire  sa  subsistance,  une  de  ces  réformes  aujourd'hui 
si  fréquentes  depuis  le  perfectionnement  presque  quoti- 
dien des  machines,  le  malheureux  artisan  est  réduit  à de 
cruelles  extrémités.  Où  trouver  un  emploi  favorable  à 
l’homme  qui  ne  sait  faire  que  des  tètes  d’épingle , quand 
on  ne  fait  plus,  ou  quand  on  fait  différemment  les  télés 
d’épingle  ? Ainsi  se  représente  partout,  et  sur  toutes  les 
formes,  le  grand  problème  social  de  nos  jours,  celui  qui 
consiste  à concilier  les  intérêts  du  progrès  général , et  de 
l’existence  individuelle,  la  division  du  travail  et  la  certi- 
tude du  travail  ; problème  immense  qui  sc  pose  tous  les 
jours  plus  pressant  et  plus  redoutable,  et  qui  ouvre  uni? 
ère  nouvelle  à l'économie  politique.  — Voyez  Capitaux, 
Salaires.  IJlanqui  aIné. 

docks.  ( Commerce.)  On  appelle  de  ce  nom  les  bassins 
établis  principalement  dans  les  ports  de  marée,  pour  y 
recevoir  les  navires  et  y déposer  en  entrepôt  leurs  mar- 
chandises dans  de  vastes  magasins  appropriés  à cette  des- 
tination. Les  premiers  docks  paraissent  avoir  été  con- 
struilsà  Liverpoolen  1708.  Leur  fondation  fut  déterminée, 
sans  doute , par  la  nécessité  de  mettre  les  bâtiments  de 
commerce  à l'abri  des  accidents  inséparables  de  leur  en- 
tassement dans  les  ports  de  mer  ou  de  rivière,  quand  le 
flot  venant  à descendre  les  laissait  à sec  sur  leur  quille  , 
dans  le  sable  ou  sur  le  galet.  Un  dock  n'est  véritablement 
complet  que  lorsqu'il  réunit  à la  fois  le  bassio  destiné  à 
protéger  le  navire  , et  les  magasins  nécessaires  pour  re- 
cueillir la  cargaison.  Les  Anglais,  qui  ont  imaginé  les  pre- 
miers cette  belle  invention  commerciale , y ont  ajouté , 
pour  la  compléter,  des  développements  très-importants 
dont  ils  obtiennent  chaque  jour  les  plus  heureux  résultats. 
Nous  allons  essayer  de  les  exposer  succinctement,  quelque 
regretque  l'absence,  en  France,  de  ces  utiles  monuments 
nous  laisse  de  ne  pouvoir  entrer  dans  do  plus  grands  détails. 

Avant  rétablissement  des  docks,  et  partout  où  ils  n'exis- 
taient point,  les  navires  en  charge  ou  en  déchargement 
ne  pouvaient  pas  demeurer  sans  danger  à la  même  place, 
quand  la  marée  se  retirait.  La  prudence  exige  alors  qu'ils 
sc  tiennent  A flot  pour  éviter  de  graves  avaries  cl  quelque- 
fois une  destruction  certaine.  Mais  celle  circonstance  les 
condamne  à de  nombreux  déplacements  cl  par  consé- 
quent à des  frais  considérables,  sans  parler  des  chances 
de  vol,  qui  s'élevaient,  dans  le  seul  |K>rt  de  Londres,  à 
près  de  dix  millions  de  francs  par  année,  quand  les 
navires  étaient  amarrés  dans  la  Tamise.  La  création  des 
docks  a remédié  à ces  graves  inconvénients.  Aussitôt  qu’un 
bâtiment  sc  présente,  il  est  admis  daus  un  bassin  fermé 
par  des  portes  d’écluse , et  dans  lequel  l’eau  est  mainte- 
nue à un  niveau  constant.  Un  quai,  généralement  couvert 
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cl  pourvu  de  machines  propres  au  déchargement , règne 
le  long  du  bassin  où  flottent  les  navires , qui  y froment 
toutes  les  facilités  désirables  pour  déposer  leur»  cargaisons. 

L'Angleterre  compte  aujourd'hui  dans  scs  principaux 
ports  un  nombre  considérable  de  docks , dont  les  uns 
servent  pour  l’entrée  des  bâtiments,  les  autres  pour  la 
sortie  . pour  les  réparations.  Plusieurs  sont  exclusivement 
consacrés  aux  bateaux  à vapeur;  il  y en  a qui  ne  reçoi- 
vent que  les  navires  destinés  pour  l’Amérique  , et  d’autres 
qui  n'admettent  que  des  bâtiments  venant  des  Indes  Orien- 
tales. Des  magasins  immenses  établis  le  long  des  quais, 
et  dont  plusieurs  ont  jusqu’à  dix  étages,  solidement  con- 
struits, avec  des  planchers  de  fer  soutenus  par  des  colon- 
nes en  fonte,  servent  de  dépôt  aux  marchandises.  Ici  les 
cafés , plus  loin  les  sucres , ailleurs  les  indigos  , les  bois 
de  teinture  et  de  construction  , les  spiritueux  , les  chan- 
vres, les  objets  de  toute  espèce  sont  rangés  dan»  un  ordre 
admirable.  Des  machines  ingénieuses  suspendues  à ces 
voiites  de  fer , des  chariots  aériens  permettent  de  sou- 
lever presque  sans  effort  des  masses  considérables.  La 
plus  active  surveillance  s’exerce  jour  et  nuit  sur  les  dépôts. 
Quelques  minutes  suffisent  pour  retrouver  et  atteindre 
les  objets  les  plus  délicats  et  les  colis  les  plus  gigantes- 
ques. Les  cargaisons  sont  distribuées  et  numérotées  par 
navires  , enregistrées  au  crédit  des  armateurs  ou  des  con- 
signataires , et  entretenues  avec  une  sollicitude  de  tous 
les  moments.  Bien  ne  se  perd,  rien  ne  s’altère  et  rien 
n’est  plus  rare  qu’un  vol. 

Les  abords  des  docks  (magasins  et  bassins)  ne  sont 
accessibles  que  par  des  portes  bien  gardées , et  il  n’y  en 
a jamais  plus  de  deux  ou  trois  par  chaque  enceinte  en- 
vironnée de  murs  très-élevés.  On  évalue  a plus  de  trois 
cents  millions  pour  la  seule  ville  de  Londres  la  dépense 
occasionnée  par  la  création  de  ces  importants  établisse- 
ments , qui  sont  presque  tous  l'œuvre  de  l’esprit  d'asso- 
ciation. Vingt-sept  mille  navires  y stationnent  ou  y ap- 
paraissent tous  les  ans  et  donnent  lieu  à un  mouvement 
commercial  dont  il  nous  est  difficile,  en  France,  d'avoir 
une  juste  idée.  La  plupart  des  bassins  de  Londres  sont  si- 
tués dans  la  partie  orientale  de  la  rivière  , en  avant  du 
nouveau  pont , du  côté  de  la  mer.  Le  plus  ancien  porte 
le  nom  de  dock  des  Indes  Occidentales  ; il  a été  fondé 
en  1800,  et  ne  présente  pas  moins  de  1,200,000  mètres 
carrés  de  surface,  dont  236,000  mètres  en  eau  et  901. 000 
en  terrains.  Tous  les  bassins  ont  un  tirant  d'eau  de  7 mè- 
tres. Il  a coûté  82  millions  de  francs  , et  il  peut  recevoir 
six  ccots  navires  de  deux  cent  cinquante  à trois  cents  ton- 
neaux. Les  magasins  renfermaient  en  1831  près  de  cent 
cinquante  mille  barriques  de  sucre  , quatre  cent  trente- 
trois  mille  sacs  de  café,  trente-trois  mille  pièces  d’acajou 
et  soixante-dix  mille  barils  de  liquide. 

Il  n'y  a pas  de  plus  belles  caves  dans  le  monde  que  celles 
du  dock  dit  de  Londres;  leur  aspect  a quelque  chose  de 
la  féerie,  et  il  est  impossible  de  rendre  l'effet  produit  par 
ces  milliers  de  colonnes  supportant  des  voûtes  surbais- 
sées , quand  on  chemine  lentement  sur  l’aire  du  sol  , 
chargée  de  sciure  de  bois  et  sillonnée  de  toutes  parts  par 
de  petits  chemins  de  fer.  Le  dock  de  Loudrcs  contient,  en 
eau  et  en  terrains , trois  ccnt  mille  mètres  carrés  de  su- 
perficie; il  a coûté  cent  millions.  On  y entrepose  les  tabacs, 
les  ri* , les  vins  et  les  caux-dc-vic.  Le  dock  des  Indes 
Orientales , naguère  consacré , comme  son  nom  l’indi-  i 
que  t aux  ua tires  de  1a  Compagnie  des  Indes,  et  dout  la  ' 


i physionomie  était  généralement  assez  triste  pendant  une 
partie  de  l'année  , menace  de  le  devenir  davantage  en- 
core depuis  le  suppression  du  monopole  de  la  Compagnie. 
C'est  lâ  qu’on  voyait  dans  des  bassins  d'un  tirant  d’eau 
de  huit  mètres  et  demi , les  magoi tiques  navires  destinés 
au  commerce  de  l'Inde  et  presque  aussi  grands  que  des 
vaisseaux  de  guerre , avec  leurs  vastes  emménagements  et 
leurs  équipages  aguerris. 

Mais  le  plus  curieux  de  tous  les  docks  assurément , ce- 
lui qui  est  destiné  à servir  de  modèle  aux  travaux  du 
même  genre,  c'est  le  Fameux  dock  de  Sainte-Catherine , 
où  les  Anglais  semblent  avoir  réuni  tout  ce  que  le  génie 
du  commerce  a pu  suggérer  de  perfectionnements  utiles 
cl  de  machines  spirituelles.  Les  édifice»  daus  lesquels  sont 
entreposés  les  sucres,  les  indigos,  les  grains,  sont  chauffés 
au  moyen  de  tuyaux  plats  en  fonte  qui  permettent  d’en- 
trotenir  en  hiver  une  chaleur  constante  de  douze  degrés. 
Tout  y est  construit  en  fer  et  en  fonte  ; les  colonnes  de 
soutènement  sont  creuses  et  servent  d'égout  aux  eaux 
pluviales.  Un  navire  de  mille  tonneaux  peut  y être  dé- 
chargé en  trois  jours  et  sa  cargaison  mise  eu  sûreté  dans 
le  même  espace  de  temps,  fie  dock  est  le  plus  rapproché 
de  la  ville  de  Londres,  et  il  excite  au  plus  haut  degré  l’at- 
tention  de»  étrangers.  I.e  seul  inconvénient  qu'il  présente 
provicntdcla  difficulté  de  ses  abords,  trop  souvent  obstrués 
par  l'innombrable  quantité  de  paquebots , bateaux  â va- 
peur et  navires  charbonniers  qui  se  pressent  à l'entrée 
de  la  ville  , cl  qui  laissent  à peine,  malgré  la  vigilance  de 
l’autorité  maritime,  un  chenal  fort  étroit  pour  la  circula- 
tion. Le  dock  de  Sainte-Catherine  a été  ouvert  au  mois 
de  novembre  1828;  c’est  le  seul  dans  lequel  les  navires 
puissent  entrer  la  nuit  comme  le  jour. 

Les  Anglais  ont  trouvé  le  moyen  de  donner  à leurs  docks 
une  utilité  particulière , peut-être  supérieure  aux  avanta- 
ges matériels  qu’ils  en  retirent,  par  des  combinaisons 
d'entrepôt,  trop  ingénieuses  pour  ne  pas  trouver  place 
dans  cet  article.  Aussitôt  qu'une  marchandise  est  mise  en 
magasin  dans  un  dock , la  comp.iguie  des  directeurs  de  ce 
dock  délivre  à l’importateur  ou  au  consignataire  un  cer- 
tificat ou  warrant,  énonçant  qu'il  a été  emmagasiné  pour 
son  compte  telle  marchandise  de  tel  poids  cl  de  telle  qua- 
lité. Ce  certificat  lui  sert  de  titre  de  propriété  : il  est 
transmissible  par  voie  d’endossement,  cl  cet  endossement, 
s'il  est  régulier,  prouve  à lui  seul  le  fait  de  la  vente.  Ces 
warrants  sont  divisibles  et  remis  ù des  courtiers  qui  s’en 
servent  pour  opérer  les  transactions  les  plus  importantes 
sans  que  la  marchandise  ail  changé  de  place  , et  par  con- 
séquent sans  avoir  été  grevée  de  frais  de  transport  ou  de 
manutention.  On  peut  comparer  ces  certificats  à nos  titres 
de  rente  sur  l'Étal,  qui  passent  de  main  en  main,  par  un 
simple  transfert , sans  que  ni  1c  trésor,  ni  les  porteurs 
aient  d'autres  formalités  à remplir , le  premier  pour 
payer  , les  autres  pour  recevoir. 

Si  le  propriétaire  de  la  marchandise  désire  l’échanger 
contre  de  l'argent  ou  simplement  la  consigner  en  garantie 
d'un  prêt , il  remet  le  warrant  à un  banquier , qui  lui 
fait  les  avances  nécessaires,  sans  avoir  besoin  de  prendre 
livraison  de  la  marchandise , de  la  soigner  et  de  la  sur- 
veiller. C’est  la  compagnie  du  dock  , qui  est  chargée  ex- 
clusivement de  ce  soin.  Ainsi,  par  l’usage  des  warrants , 
la  marchandise  est  en  quelque  sorte  mobilisée  ; clic  de- 
vient  monnaie , circule  saus  changer  de  place , et  fait 
l’office  du  meilleur  papier  (le  commerce  , puisqu’on  peut 
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le  transmettre  avec  la  plus  grande  facilité  , comme  une 
valeur  de  portefeuille.  Le  négociant  peut  de  cette  manière 
recommencer  de  nouvelles  expéditions  avec  les  fonds  ob- 
tenus sur  la  remise  des  warrants , qui  font  de  l'entrepôt 
une  véritable  banque , et  des  marchandises  qui  y sont 
déposées,  un  immense  fonds  social  sans  cesse  à la  disposi- 
tion du  commerce. 

Les  villes  du  Havre  et  de  Marseille  réclament  depuis 
quelque  temps  avec  instance  la  création  des  docks  néccs- 
saircsau  développement  de  leur  commerce.  Pour  qui  con- 
naît l'importance  de  ces  deux  villes  et  l'admirable  orga- 
nisation des  docks  anglais  avec  leurs  résultats,  la  surprise 
est  grande  de  voir  notre  pays  demeurer  étranger  aux 
avantages  qui  naîtraient  de  l'établissement  d'un  système 
de  docks  parmi  nous.  Un  tel  établissement  consiste  à offrir 
au  commerce  un  point  central  où  il  puisse  avoir  sous  les 
yeux  la  ruasse  d'approvisionnements  existants,  où  ccs  mar- 
chandises soient  manutentionnées  avec  soin,  emmagasinées 
avec  économie,  et  dont  il  ait  la  représentation  pour  la 
vente,  dans  les  échantillons  délivrés  par  la  compagnie  du 
dock,  et  pour  la  circulatiou,  dans  les  warrants  ou  récé- 
pissés de  la  coropaguic.  I.cswvcnus  des  docks  se  compo- 
sent du  produit  des  droits  de  station  dans  les  bassins  et 
de  ceux  de  manutention  et  d'emmagasinement. 

L'État  ne  retirerait  pas  moins  d'avantage  que  les  parti- 
culiers de  la  création  d'un  système  de  docks.  Il  suffit  de 
dire  que  cinquante  employés  de  la  douane  font  le  service 
du  dock  de  Londres,  où  circulent  plus  de  trois  cent  mille 
tonneaux  de  marchandises  par  année.  Le  jour  où  cette 
grande  victoire  serait  remportée  parmi  nous,  il  serait  in- 
dispensable d'envoyer  en  Angleterre  des  hommes  studieux, 
pour  y observer  les  méthodes  de  travail  adoptées  dans  les 
docks.  C'est  là  qu’il  faut  voir  avec  quelle  attention  les 
prescriptions  les  plus  minutieuses  sont  exécutées  h la  let- 
tre, avec  quel  silence  se  font  les  manoeuvres,  avec  quelle 
sollicitude  les  produits  sont  manipulés.  Les  négociants 
sont  ainsi  dispensés  d'avoir  des  magasins  en  ville,  et  de 
se  multiplier  au  détriment  de  leurs  intérêts,  certains  d'étre 
suppléés  avec  avantage , grâce  à l’heureuse  division  du 
travail  qui  règne  dans  les  entrepôts.  Quelques  échantil- 
lons qu’eux-mémes  n’ont  point  levés,  cl  sur  lesquels  il  y a 
impossibilité  de  tromper,  suffisent  pour  servir  de  base  aux 
transactions  les  plus  importantes.  Qui  peut  dire  jusqu’où 
s'étendraient  parmi  nous  les  conséquences  de  cette  mobi- 
lisation générale  des  marchandises,  et  le  mouvement 
qu’elle  imprimerait  aux  relations  commerciales! 

BLx.xqui  vis  B. 

dobeub.  ( Technologie).  Les  alliages  de  cuivre  desti- 
nés à être  dorés  ne  sont  pas  composés  comme  le  brome 
des  canons,  des  cloches,  etc.,  et  ne  sont  véritablement 
que  des  laito.vs  renfermant  un  peu  d'étain  et  de  plomb, 
dont  la  nature  varie  beaucoup,  parce  que  les  fondeurs  ne 
prennent  pas,  pour  les  préparer  , des  métaux  purs  ; ils  se 
servent  de  vieux  bronzes  dédorés,  de  pièces  de  rebut,  de 
chaudrons,  de  chaudières,  etc.,  qui  sont  connus  sous 
le  nom  de  mitraille  pendante  ; ils  les  fondent  avec  du 
cuivre  rouge  élamé  pour  obtenir  un  alliage  qui  remplisse 
à peu  près  le  but  qu'ils  $c  proposent  ; leur  mélange  se 
compose  à peu  près  de  3J4  de  cuivre  jaune  et  IJ I de  cui- 
vre rouge  , couvert  de  soudure  et  d’étamage. 

Pour  qu'il  remplisse  les  conditions  convenables,  le  cui- 
vre destiné  à la  dorure  doit  être  facilement  fusible , afin 
qu'il  prenne  bien  exactement  toutes  les  cmprciutcs  du 


moule  : on  ne  doit  y trouver  ni  piqûres,  ni  vents , ni  ger- 
çures, qui  feraient  perdre  beaucoup  d’or.  Il  doit  pouvoir 
être  tourné , ciselé  et  bruni  facilement,  sc  bien  dorer 
sans  prendre  trop  d'or  : la  dorure  doit  bien  y adhérer  et 
pouvoir  prendre  une  belle  couleur  au  mat,  au  bruni , à 
l’or  moulu  et  l’or  rouge. 

L'alliage  qu'emploient  les  fondeurs  est  composé  sensi- 
blement de  cuivre  72,  zinc , 35,2,  étain  2,5,  plomb  0,3 , 
quoique  Ton  y rencontre  quelquefois  du  fer,  de  l’antimoine, 
de  l'or  ou  de  l’argent  en  petite  quantité.  M.  d’Arcct  a re- 
connu que  l'alliage  qui  réunit  le  plus  de  qualités  importan- 
tes, est  composé  de  82  de  cuivre,  18  de  zinc,  5 d'étain  et 
1,5  de  plomb , ou  des  mêmes  proportions  de  cuivre  et  de 
zinc,  et  de  1 d'étain  et  3 de  plomb , en  sacrifiant  un  peu 
de  ténacité  pour  augmenter  la  densité,  ce  qui  est  avanta- 
geux pour  les  petites  pièces. 

Le  meilleur  moyen  serait  de  faire  l'alliage  de  toutes 
pièces  j mais  si  par  la  faculté  de  se  procurer  de  la  mitraille 
pendante,  on  veut  l'employer,  il  faut  la  fondre  en  lingots, 
dont  on  détermine  la  nature,  et  y ajouter  ce  qui  xuauque 
pour  la  porter  au  titre. 

Pour  appliquer  l’or  sur  le  bronze,  il  faut  d’abord  le  com- 
biner au  mercure.  On  emploie  habituellement  l’or  appelé 
fin,  mais  dont  le  titre  n’est  souvent  que  dc995  & 998/ 1000 
Quelquefois  on  emploie  l'or  de  ducats  à 076  ou  985;' 1000; 
mais  cela  offre  beaucoup  de  difficultés. 

L’or  tenant  beaucoup  d'argent  donnerait  un  Ion  vert  ; 
et  la  présence  du  cuivre,  eu  grande  proportion , rend  l’or 
très  difficilement  soluble  dans  le  mercure , et  procure  un 
amalgame  grenu  , s'étendant  mal  sur  le  bronze  , et  don- 
nant une  teinte  rougeâtre  désagréable. 

L'or  est  réduit  en  feuilles  au  moyen  du  battage  , afin 
qu’il  soit  plu#  facilement  soluble  dans  le  mercure:  celui-ci 
doit  être  pur;  pour  cela  il  faut  qu’il  ne  fasse  pas  laquelle 
et  ue  laisse  aucun  résidu  sur  la  peau  de  chamois  dans  la- 
quelle on  le  passe.  Si,  après  l’y  avoir  fait  passer  à plusieurs 
reprises,  il  renfermait  encore  des  substances  étrangères, 
Userait  nécessaire  de  le  distiller,  y.  Mchccrz.  Pour  pré- 
parer l’amalgame , on  chauffe  un  creuset  daus  lequel  on 
introduit  une  partie  d’or,  et  quelques  instauts  après  ou  y 
verse  8 parties  environ  de  mercure  , on  agite  avec  une 
lige  de  fer;  cl  après  l'avoir  laissé  chauffer  quelques  in- 
stants, on  le  verse  dans  l’eau,  ou  le  lave  avec  soiu , et  on 
le  comprime  avec  les  deux  pouces  contre  les  parois  de  la 
terrine:  l'amalgame  est  alors  pâteux;  on  le  conserve  dans 
un  vase  à l'abri  de  la  poussière  ; il  renferme  environ  9 à 
1 1 d'or  et  91  à 89  de  mercure.  Le  mercure  que  l’un  trouve 
au  fond  de  la  terrine  contient  de  l'or  : ou  s’en  sert  pour 
faire  un  nouvel  amalgame. 

Lorsqu'on  opère  cette  combinaison,  lise  dégage  toujours 
des  vapeurs  de  mercure,  dangereuses  uon-sculcnicnt  pour 
la  respiration,  mais  même  pour  l'absorption  par  la  peau  : 
on  les  évite  en  la  faisant  sous  la  forge  que  nous  décrirons 
plus  loin  ; et  pour  éviter  le  contact  du  mercure  avec  les 
mains,  il  faudrait  que  l'ouvrier  portât  des  gants  de  peau, 
de  vessie  ou  de  taffetas  ciré;  mais,  eu  supposant  l'abscnco 
de  ces  précautions,  qu'il  lavât  soigneusement  ses  mains 
après  avoir  terminé  ce  travail. 

Si  on  se  contentait  d'appliquer  à la  surface  du  bronze 
l'amalgame  préparé  comme  nous  l'avons  indiqué,  la  dorure 
s'opérerait  mal;  il  faut  imprégner  la  pièce  avec  de  l’acide  ni- 
trique ou  avec  une  dissolution  de  nitrate  de  mercure.  Il  est 
important  que  l'acide  employé  ne  conlicuuc  ni  acide  liy- 
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drochlorique  ni  acide  sulfurique.  On  le  purifie  de  la  manière 
suivante  : après  l’avoir  introduit  dans  une  cornue,  onle  fait  j 
bouillir  vivement,  jusqu'à  ce  que  l'acide  qui  passe  puisse  1 
dissoudre  le  mercure  sans  donner  de  résidu,  et  on  change  le 
récipient;  puis  on  recueille  à part  l’acide  qui  passe  ensuite 
à une  douce  chaleur,  en  distillant  aux  4/5  j le  résidu  de  la 
cornue  et  le  premier  acide  distillé  sont  mélés  pour  servir 
au  dêrochage  du  bronze;  l'acide  pur  doit  être  conservé 
dans  des  flacons  bouchés  à l’émeri. 

Si  l’on  employait,  au  contraire,  de  l'acide  nitrique  du 
commerce,  il  sc  précipiterait  du  chlorure  et  du  sulfate  de 
mercure  qui  offriraient  deux  inconvénients,  en  rendant  la 
liqueur  trouble  et  en  enlevant  une  portion  considérable 
du  mercure  en  pure  perte. 

Cent  grammes  d’acide  nitrique  pur  à 36»  peuvent  dis- 
soudre, 5 froid,  1 60  grammes  de  mercure  ; mais  la  liqueur 
donnerait  beaucoup  de  cristaux  par  le  refroidissement  : 
on  ne  doit  donc  employer  que  1 10  grammes  de  métal.  I.a 
dissolution  peut  s’opérer  de  la  manière  suivante  : on  réu- 
nit dans  une  fiole  des  quantités  d’acide  cl  de  mercure  in- 
diquées, et  quand  la  dissolution  est  opérée,  on  la  verse 
dans  une  bouteille  propre,  en  y ajoutant  5 k.  500  ou  5 lit. 

5 d'eau  distillée:  ou  bien  on  met  5 k.  500  d’eau  dans  une 
bouteille  de  six  à sept  litres,  et  on  marque  sur  le  col  la  hau- 
teur à laquelle  lo  liquide  s'élève.  On  mesure  de  même 
100  grammes  d’acide  nitrique  pur  dans  une  fiole  pouvant 
ch  renfermer  120  environ,  et  on  en  marque  la  hauteur: 
par  ce  moyen  on  n’a  plus  que  des  mesures  â faire  pour 
obtenir  sa  dissolution.  La  grande  bouteille  é'ant  vidée,  on 
y verse  le  mercure  et  l’acide , et  quand  la  dissolution  est 
opérée,  on  y ajoute  les 5 k.  500  d’eau. 

Les  pièces  destinées  à la  dorure  doivent  d’abord  être 
recuites,  soit  sur  les  charbons,  soit,  mieux,  dans  des  mot- 
tes qui  donnent  une  chaleur  moindre , mais  plus  égale  ; il 
importe  que  toutes  les  parties,  malgré  leur  différence 
d’épaisseur,  soient  bien  uniformément  chauffées,  et, 
pour  cela,  il  est  bon  d’opérer  dans  un  lieu  obscur  ; lorsque 
la  pièce  est  assez  chaude  , on  fait  tomber  le  feu  qui  est 
autour,  et  on  l'enlève  avec  un  crochet,  une  tringle  ou  une 
pince,  et  on  la  fait  refroidir  lentement  à l'air.  Pendant 
que  la  pièce  est  au  rouge,  il  se  forme  5 la  surface,  de 
l’oxyde  de  cuivre  cl  de  ziDC  qui  produisent  des  vapeurs 
nuisibles.  Outre  l’action  de  nettoyage,  qui  est  le  but  ordi- 
naire de  l'opération,  M.  d’Arcel  pense  que  l’on  ramène  les 
couches  extérieures  à l'état  de  cuivre  rouge  par  la  volati- 
lisation d'une  grande  quantité  de  zinc;  ce  qui  doit  avoir 
une  influence  sur  les  opérations  suivantes. 

Dêrochage . Quand  la  pièce  est  refroidie,  on  la  déro- 
che en  la  plongeant  dans  un  baquet  renfermant  de  l'acide 
nitrique  ou  sulFuriquc,  très-étendu  d'eau  , connu  sous  le 
nom  d'est;  sccoxdx,  et  quand  U surface  est  bien  nettoyée, 
on  lave  et  on  sèche  dans  du  son  : la  surface  est  alors 
irisée  ; on  plonge  la  pièce  dans  de  l'acide  nitrique  à 36", 
et  on  la  frotte  avec  un  pinceau  à longs  poils  dans  une  ter- 
rine; enfin,  pour  lui  donner  tout  l'éclat  possible,  on  la 
passe  dans  une  nouvelle  quantité  du  même  acide  au  même 
degré,  auquel  on  ajoute  un  peu  de  suie  ou  de  sel  marin; 
le  bronze  doit  alors  être  partout  d'un  beau  jauuc  pile  et 
légèrement  grenu. 

L'acide  sulfurique  est  préférable  pour  la  première  opé- 
ration. Il  conserve  mieux  le  fini  des  pièces,  et  son  prix 
est  moins  élevé;  mais  il  ne  peut  servir  pour  les  dernières. 
L'acide  hydrochlorique  pourrait  être  employé  avec  beau- 


coup d'avantage.  Quand  on  fait  usage  d'acide  nitrique , il 
faut  opérer  dans  un  manteau  de  cheminée  ventilé. 

Dorure.  La  pièce  bien  dérochée  doit  être  immédiate- 
ment lavée,  et  polie  ensuite  avec  soin.  On  la  place  dans 
une  terrine  de  terre  non  vernissée  , cl  on  la  frotte  avec  un 
pinceau  en  fil  de  laiton  ou  gi'atte-bosse f trempé  dans 
l’acide  nitrique  peu  étendu  d'eau,  ou  mieux  dans  la  dis- 
solution de  nitrate  de  mercure , et  on  enlève  avec  le  même 
instrument  un  peu  d’amalgame  que  l’on  étend  sur  toute  la 
surface  , en  renouvelant  à plusieurs  fois , s'il  le  faut , l'em- 
ploi de  l’acide  ou  de  la  dissolution  et  celui  de  l’amalgame  ; 
et  on  lave  la  pièce  ,puis  on  la  fait  sécher,  et  oii  la  chauffe 
ensuite  assez  fortement  pour  volatiliser  le  mercure,  comme 
nous  allons  le  dire. 

Dans  l’opération  dont  nous  venons  de  parler,  les  mains 
do  l’ouvrier  se  trouvent  en  contact  avec  de  la  dissolution 
mercurielle  et  l’amalgame,  et  il  sc  dégage  des  vapeurs 
d'acide  hyponitrique  très-nuisibles.  Pour  éviter  l'action 
des  uns  et  des  autres,  l’ouvrier  doit  travailler  avec  des 
gants  de  vessie  ou  de  (affolas  ciré;  et  s’il  ne  pouvait  les 
employer  que  pour  garantir  les  mains  et  une  partie  des 
doigts , afin  d’en  avoir  les^ktrémilés  libres,  il  faudrait 
qu'il  se  lavât  avec  soin,  avant  de  manger,  avec  de  l’eau 
chaude  et  un  peu  de  savon. 

Au  lieu  de  vases  en  terre  couverts  d’un  vernis  à l’oxyde 
de  plomb,  qui  sont  d'abord  mauvais  pour  placer  l’amal- 
game , parce  qu'ils  sont  lisses  , et  qui  ne  deviennent  bons 
que  quand  ils  perdent  leurs  couvertes , mais  qui  en  même 
temps  que  la  terre  poreuse  se  trouve  mise  à nu,  permet- 
tent à la  liqueur  mercurielle  de  la  pénétrer , les  doreurs 
devraient  se  servir  de  vase#  en  terre  cuite  ou  grès. 

Si  le  lavage  de  la  pièce  qui  vient  d’être  gralte-bossée 
nVlait  pas  opéré  avec  assez  de  soin, ou  que  l’on  employât 
longtemps  la  mémo  eau,  comme  le  font  beaucoup  d’ou- 
vriers, il  resterait  à la  surface  une  certaine  quantité  de 
nitrate  de  cuivre  provenant  de  l'action,  sur  ce  métal , de 
la  dissolution  mercurielle;  et  en  chauffant  il  déposerait 
sur  l’or  de  l'oxyde  qui  le  tacherait,  ou  du  cuivre  qui  en 
changerait  le  litre. 

Pour  chasser  le  mercure  de  l’amalgame  appliqué  sur  la 
pièce,  le  doreur  la  porte,  au  moyen  de  pièces  convena- 
bles, au-dessus  d’un  feu  de  charbon,  et,  la  plaçant  dans 
la  main  gauche  garnie  d’un  gant  épais  , il  la  frappe  avec 
une  brosse  à longs  poils  pour  répartir  bien  également  l’a- 
malgame , et  il  recommence  la  même  opération  jusqu'à  ce 
que  le  mercure  soit  entièrement  volatilisé,  ce  qu'il  recon- 
naît au  bruit  que  produit  une  goutte  d’eau  qu'il  jette  des- 
sus et  au  temps  nécessaire  pour  la  volatiliser. 

Si  on  chauffait  brusquement  la  pièce,  il  se  ferait  line 
perte,  parce  que  l'amalgame  se  liquéfierait , et  que  la 
brosse  eo  enlèverait  une  partie. 

On  repasse  ensuite  les  parties  défectueuses  en  y portant 
de  nouveau  de  l’amalgame , et  quelquefois  on  en  enduit 
en  entier  la  pièce , cl , dans  tous  les  cas,  on  la  lave,  on  la 
gratte-hosse  avec  soin  avec  de  l’eau  contenant  du  vinaigre, 
on  la  lave  et  on  la  sèche  dans  des  mottes. 

Si  la  pièce  doit  être  brunie  dans  certains  points  et  mate 
dans  d'autres , on  couvre  les  premiers  avec  un  mélange 
de  blanc  d'Espagne,  de  cassonade  et  de  gomme  délayée 
dans  l’eau,  ce  qu'on  nomme  épargne  ; on  la  chauffe  de 
nouveau  à une  chaleur  indiquée  par  la  couleur  que  prend 
l’épargne;  on  la  laisse  refroidir,  et  on  la  passe  au  mat. 

Si  la  pièce  doit  cire  brunie  en  entier,  on  la  chauffe  sans 
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épargne  et  on  la  plonge . un  peu  chaude , dans  l'acide 
sulfurique  faible  ; puis,  après  l’avoir  lavée , on  la  brunit. 

Le  travail  dont  nous  venons  de  parler  est  le  plus  dange- 
reux pour  les  ouvriers,  par  la  quantité  de  mercure  qui 
pénètre  jusqu'à  la  main  au  travers  de  la  partie  mince  du 
gant  et  celle  beaucoup  plus  grande  qui  se  répand  en  va- 
peurs dans  l'atmosphère.  Les  ouvriers  qui  s’y  livrent  éprou- 
vent bientôt  des  accidents  plus  ou  moins  graves,  et  la 
plupart  contracleut  des  tremblements  qui  les  mettent 
bientôt  hors  d'état  de  travailler , compromettent  grave- 
vcment  leur  santé,  et  même  exposent  quelquefois  leur 
vie  : on  peut  citer,  à ce  dernier  égard  , le  funeste  événe- 
ment arrivé , il  y a une  dizaine  d’années , en  Piémont , où 
trois  ouvriers  périrent  en  travaillant  à une  pièce  dont  la 
dimension  ne  permettait  pas  de  la  placer  sous  la  chemi- 
née de  l’atelier , et  qu’ils  chauffaient  au  milieu  de  l’atelier 
dans  lequel  ils  travaillaient.  On  doit  à M.  d'Arcel  des 
moyens  si  simples  de  se  préserver  de  tout  accident,  que 
si  l’on  ne  connaissait  l'incroyable  insouciance  des  ouvriers 
pour  faire  usage  des  plus  faciles  précautions,  on  ne  pour- 
rait comprendre  l’obstination  que  la  plus  grande  partie 
des  doreurs  mettent  encore  à ne  pas  se  servir  des  appareils 
perfectionnés  que  cependant  l'autorité  le»  oblige  à con- 
struire, mais  qu'ils  négligent,  dans  beaucoup  de  cas  , de 
faire  fonctionner  dans  leur  travail. 

Bruni.  On  frotte  la  pièce  avec  des  brunissoirs  de  san- 
guine que  l'on  trempe  dans  l’eau  vinaigrée;  on  la  lave  à 
l’eau  froide , et  après  l’avoir  essuyée  au  moyen  d'un  linge 
Au.  on  la  sèche  sur  un  feu  très-doux. 

Mat.  On  fait  chauffer  la  pièce  assez  fortement  pour 
brûler  légèrement  l’épargne  : les  portions  épargnées  pren- 
nent alors  une  belle  couleur  d’or;  on  les  couvre  avec  un 
mélange  de  40  de  sel  marin,  de  35  de  nitrate  de  potasse 
et  de  35  d’alun  , liquéfiés  dans  leur  eau  de  cristallisation; 
on  reporte  la  pièce  au  feu  cl  on  la  chauffe  jusqu’à  ce  que 
la  couche  saline  devienne  homogène,  presque  transparente 
et  *e  fonde;  on  plooge  alors  subitement  les  pièces  dans  de 
IVau  froide,  qui  détache  le  sel  et  même  I 'épargne  ; on  plonge 
ensuite  dans  l'acide  nitrique  faible;  on  lave  à grand  eau,  et 
on  sèche  au  soleil,  au  feu,  ou  en  essuyant  avec  un  linge  An. 

L’opération  doit  être  faite  sous  la  forge,  à cause  des 
vapeurs  nuisibles  qui  te  dégagent. 

Fig. 


Or  moulu.  Après  avoir  gratte-bossé  la  pièce  un  peu 
moins  que  de  coutume,  on  la  fait  revenir  à une  chaleur 
plus  forte  que  pour  le  mat;  et  après  l’avoir  laissée  refroi- 
dir un  peu,  on  étend  dessus  avec  un  pinceau,  en  réservant 
les  brunis,  la  couleur  formée  d'alun , de  sel  marin  et  de 
sanguine,  délayés  dans  du  vinaigre;  on  chauffe  sur  les 
charbons  jusqu’à  ce  que  la  couleur  commence  à brunir 
on  plonge  dans  l’eau  et  on  frotte  avec  un  pinceau  imbibé 
de  vinaigre  si  la  pièce  est  unie,  et  d'acide  nitrique  faibles! 
elle  est  gravée  ou  ciselée;  on  lave  et  on  sèche  à un  feu  doux. 

Or  rouge.  On  trempe  la  pièce  sortant  de  la  forge  à 
passer,  dorée  sur  buis  et  chaude,  dans  un  mélange  de 
cire  jaune,  d'ocrc  rouge,  de  vert-de-gris  et  d’alun,  et  on  la 
porte  sur  un  feu  vif,  en  activant  la  combustion  avec  un  peu 
de  mélange  que  l'on  y jette;  quand  la  cire  delà  pièceeslbrû- 
lée  et  que  la  flamme  s'éteint,  on  plonge  la  pièce  dans  l’eau 
froide,  et  on  la  gratte-bossc  avec  du  vinaigre  : si  la  teinte 
n’est  pas  belle,  on  la  couvre  de  vert-de-gris  délayé  dans 
du  vinaigre  ; on  fait  sécher  à un  feu  doux,  on  plonge  dans 
l'eau  et  on  la  gratte-bosse  avec  du  vinaigre,  et  même  avec 
de  l’acide  nitrique  faible  si  la  couleur  est  trop  noire. 

En  1816,  un  fabricant  de  bronze  des  plus  distingués, 
Ravrio,  avait  fondé  un  prix  de  3,000  francs,  qui  devait 
être  décerné  par  l’Académie  des  Sciences  au  meilleur  tra- 
vail sur  les  procédés  propres  à préserver  les  ouvriers  do- 
reurs des  accidents  auxquels  ils  sont  exposés.  Ce  prix  fut 
remporté  par  M.  d'Arcel  qui  At,  à ce  sujet,  un  travail 
complet  sur  cet  art  important,  et  parvint,  par  une  étude 
dans  les  ateliers  mêmes,  à faire  à cette  industrie  l’appli- 
cation d'un  système  de  ventilation  complet,  qui  ne  laisse 
absolument  rien  à désirer.  C’est  de  son  mémoire  que  nous 
avons  extrait  tout  ce  que  nous  avons  dit  sur  ce  sujet  et  ce 
qui  nous  reste  à dire  pour  compléter  cet  article , ne  pou- 
vant trop  regretter  que  les  occupations  de  ce  savant  colla- 
borateur ne  lui  aient  pas  permis  de  l’écrire  lui-même.  Ce 
travail  n’est  pas  seulement  une  idée  heureuse  susceptible 
de  produire  de  bons  effets , il  a été  fécond  en  résultats 
importants;  et  si  les  doreurs  le  voulaient,  ils  pourraient 
se  préserver  de  tous  les  inconvénients  attachés  à leur  art. 

Nous  décrirons  ici  la  forge  complète  que  M.  d’Arcel  a 
fait  construire  dans  un  grand  nombre  d’ateliers,  et  qu’on 
ne  saurait  trop  rappeler  à l’attention  des  doreurs. 

356. 
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Après  s’êtrc  assuré  que  la  cheminée  lire  bien  dans  Ions 
les  temps , on  fait  les  constructions  suivantes  : 

Fig.  350.  élévation,  vue  de  face, d’une  forge  complète. 

p Fourneau  d’appel  servant  en  même  temps  à chauffer 
le  poêlon  au  mat;  A cendrier  de  ce  fourneau  ; n / chemi- 
née du  même  fourneau  construite  en  briques  jusqu’au  ré- 
trécissement de  la  grande  cheminée  s de  la  forge,  et  ter- 
minée par  un  tuyau  de  tôle  montant  de  deux  ou  trois  mètres 
au-dessus  de  ce  rétrécissement. 

b Forge  à recuire  les  pièces  de  bronze  : on  peut  aussi 
y dérocher  à blanc  les  pièces  dérochées  à l’eau  seconde,  y 
sécher  les  pièces  dorées  et  y pratiquer  les  opérations  dan- 
gereuses et  l'exploitation  des  déchets. 

c Cheminée  qui  établit  la  communication  entre  la  forge 
à recuire  b et  l’espace  d au-dessus  de  celle  forge.  Cette 
cheminée  sert  à porter  les  vapeurs  nuisibles  du  déroclngc 
dans  la  grande  cheminée. 

u Baquet  à dérocher;  a forge  à passer;  r plateau  aux 
brossures;  ec  charbonnier;  o forge  à passer  au  mat;  g 
fourneau  à mettre  au  mat. 

m Ouverture  réservée  dans  le  bas  de  la  cheminée  du 
fourneau  d’ appel,  dans  laquelle  on  introduit  le  col  du  bal- 
lon servant  à préparer  la  dissolution  mercurielle.  Lors- 
que le  fourneau  d’appel  est  placé  dans  la  forge  à recuire 
ou  dans  la  forge  à passer,  on  peut  se  servir  de  cette  ou- 
verture pour  rendre  la  préparation  de  l’amalgame  moins 
dangereuse  : il  suffît  d’ôter  le  tampon  qui  ferme  cette 
ouverture  et  de  placer  au-dessous  le  creuset  dans  lequel 
on  prépare  l’amalgame. 

I Tonneau  dans  lequel  on  plonge  les  pièces  mises  au 
mat,  il  est  placé  sous  un  manteau  particulier. 

Jj  Châssis  garni  de  vitres,  servant  à rétrécir  l'ouverture 
et  permettant  à l’ouvrier  de  voir  facilement  sous  la  forge: 
on  le  rend  facilement  mobile  verticalement  au  moyen  de 
contre-poids. 

hh  Rideaux  garnis  de  balles  de  plomb  qui  permettent 
de  fermer  plus  ou  moins  l'ouverture  pour  augmenter  le 
tirage. 

La  cheminée  générale  est  partagée  en  quatre,  par  des 
languettes  qui  montent  un  peu  au-dessous  du  tuyau  d’appel. 

La  dorure  des  montres  donne  lieu  à des  inconvénients 
du  même  genre  que  ceux  que  nous  avons  sigualés  ; mais , 
comme  on  opère  sur  de  petites  pièces,  l’appareil  exige  des 
dispositions  particulières.  Nous  décrirons  l’un  des  four- 
neaux qu’a  fait  construire  M . d’Arccl  pour  celle  industrie. 

Fig.  357.  Coupc  verticale  de  l’appareil  en  tôle. 

a Place  du  tiroir  ; / cai  reau  Fig.  557. 

de  verre  pour  éclairer  le  four- 
neau; kk  gouttière  en  tôle 
dans  laquelle  entre  le  chapi- 
teau : clic  reçoit  le  mercure  m 
condensé  sur  les  parois. 

b Chapiteau  de  l’appareil. 

U Gouttières  pour  rece- 
voir le  couvercle  c. 

On  lutc  l’appareil  avec  de 
l’eau,  une  dissolution  de  sel, 
du  sable  ou  de  la  cendre  que 
l’on  répand  dans  les  gouttiè- 
res. 

s Couvercle  mobile  pour 
nettoyer  l'intérieur  de  l'ap- 
pareil ; on  peut  y substituer 


un  vase  en  fcr-blanc  rempli  d’eau  pour  laver  les  pièce* 
dorées. 

hh  Poignées  pour  porter  l’appareil. 
m Tuyau  servant  à conduire  les  vapeurs  nuisibles. 

Fig.  358,  Vue  de  l’appareil  monté. 

Fig.  358. 


d Tiroir  en  tôle  dans  lequel  on  place  un  pot  de  terre 
cuite,  rempli  de  poussier  de  charbon  et  de  braise  pour  re- 
cuire les  pièces. 

e Ouverture  destinée  à faire  rentrer  dans  la  boite  en 
tôle  les  vapeurs  qui  n’y  seraient  pas  parvenues  parla  porte 
g,  r,  u,  t ; ces  vapeurs  s'élèvent  jusqu'à  la  petite  hotte  en 
verre  placée  en  avant  du  fourneau,  et  sont  entraînées 
par  l’ouverture  e placée  à la  partie  supérieure  de  cette 
hotte. 

mm  Tuyau  disposé  de  manière  que  le  mercure  qui  se 
condense  retombe  par  le  tube  odans  le  vase  p plein  d’eau; 
il  se  rend  au  dehors  par  un  carreau  de  la  croisée  ou  dans 
la  cheminée  de  la  pièce  : on  peut  en  accélérer  le  tirage 
au  moyen  d’un  quinquet  placé  au-dessous. 

n Clef  pour  régler  le  tirage. 

Traitement  des  déchets  des  ateliers  de  doreur . 

La  valeur  de  la  matière  employée  dans  l’art  du  doreur 
rend  nécessaires  des  procédés  pour  la  retirer  de  tous  les 
déchets  des  opérations.  Nous  allons  les  indiquer  successi- 
vement. 

Eaux  de  dérochage.  Elles  sont  acides  et  renferment 
du  cuivre,  du  fer  et  du  zinc  ; lorsqu’elles  sont  anciennes, 
le  zinc  qui  s'y  accumule  précipite  le  cuivre. 

Si  l'on  a employé  l’acide  sulfurique,  on  peut  cnqirécipiter 
tout  le  cuivre  par  le  moyen  de  zinc  ou  de  ferraille , on  le 
lave  et  on  le  fond,  ou  bien  on  le  vend  comme  mitraille. 

Si  l’eau  seconde  a été  préparée  avec  de  l’acide  nitrique, 
on  précipite  le  cuivre  de  la  même  manière,  et  si  l’on  vou- 
lait avoir  des  sulfates  de  zinc  et  de  fer,  on  traiterait  les 
liqueurs  par  l’acide  sulfurique. 

On  peut  exploiter  en  même  temps  la  liqueur  provenant 
du  traitement  des  vieilles  gralte-bosses. 

Eaux  blanches.  Les  eaux  provenant  de  l'égoulture  ot 
du  lavage  de  la  table  sur  laquelle  on  applique  l’amalgame, 
sont  acides  ; elles  contiennent  en  dissolution  du  mercure 
et  du  cuivre,  et  en  suspension  des  brins  de  brosse , des 
fragments  de  tannée,  des  Ris  de  gralte-bosses , de  l'amal- 
game d’or,  des  sels  mctcuricls  insolubles.  On  les  décante, 
on  lave  et  on  sèche  la  matière  que  l'on  trouve  au  fond  : 
on  la  traite  par  du  mercure,  qui  dissout  l’amalgame  et  le 
sépare;  on  passe  cet  amalgame  dans  un  tamis  pour  en  sé- 
parer les  corps  étrangers,  et  ensuite  à la  peau  de  chamois; 
on  met  ensuite  dans  la  liqueur  des  lames  de  cuivre , qui 
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précipitent  tout  le  mercure, que  Ton  distille;  le  résidu  est 
fondu  avec  un  peu  de  nitro  et  de  borax  pour  obtenir  le 
peu  d'or  qu’il  renferme. 

Cendres  de  la  forge  d passer.  Après  les  avoir  tamisées 
pour  en  séparer  le  charbon  et  les  matières  grossières,  on 
les  lave  pour  en  retirer  l'amalgame,  et  on  les  traite  comme 
les  cendres  d'orfèvre . 

Brossures  du  plateau.  C'est  un  mélange  d’amalgame 
de  cendres,  de  poussière,  de  débris  de  charbon,  de  crins 
de  la  brosse,  etc.  Après  les  avoir  délayés  dans  l'eau,  on  y 
verse  de  l’acide  nitrique  à 3G<>,  en  petite  quantité  à la 
fois , à cause  do  l'effervescence  ; on  sépare  les  charbons  et 
tout  ce  qui  nage  à la  surface,  et  on  décante  pour  avoir 
l’amalgame  ••  la  liqueur  peut  être  réunie  aux  eaux  blan- 
ches. 

L'amalgame  distillé  donnerait  de  l'or  à bas  titre,  à 
cause  du  cuivre  qui  s'y  combine  ; on  le  traite  par  l'acidc 
nitrique  à 36»,  qui  dissout  d'ahurd  du  mercure  ; mais 
bientôt  le  cuivre  le  précipite  et  en  prend  la  place,  truand 
la  liqueur  renferme  un  peu  de  mercure , ce  dont  on  s'as- 
sure lorsqu'elle  précipite  par  du  sel  marin , on  la  décante 
et  on  lave  l’amalgame  : quant  à la  liqueur,  ou  précipite 
le  cuivre  par  le  fer. 

Cendres  du  fourneau  à passer  au  mal.  Elles  renfer- 
ment de  l*or  entraîné  par  le  mélange  salin  employé  ; on 
les  traite  comme  les  cendres  d'orfèvre. 

Liqueur  et  dépôt  du  tonneau  à mettre  au  mat.  L’eau, 
légèrement  acide , marque  5 à 6®  à l’aréomètre  ; elle  ne 
renferme  pas  ordinairement  d'or,  mais  les  boucs  en  con- 
tiennent ; on  peut  les  traiter  par  différents  procédés. 

Si  la  liqueur  renferme  de  l'or,  on  i'en  précipite  par 
une  dissolution  de  proto-sulfate  de  fer  ; on  décante  et  on 
lave  avec  soin . Ces  eaux  peuvent  servir  aux  fabricants  d’alun 
et  aux  salpétriers.  Le  résidu  , recueilli  sur  un  filtre  et  sé- 
ché , est  fondu  avec  du  salpêtre  et  du  borax , ou  avec  de 
la  litharge  , de  la  résine  et  du  (lux  blanc  ; mais  il  est  dif- 
ficile à fondre  à cause  du  plâtre  et  du  sulfate  d'alumine 
basique  qu’il  contient.  M.  d’Arcet  préfère  les  moyens 
suivants.  * 

On  traite  le  résidu  lavé,  par  l’acidc  hydrochlorique,  qui 
facilite  la  dissolution  du  plâtre  et  du  sous-sulfate  d’alu- 
mine : l’or  rcsle  en  suspension  avec  du  sable,  de  la  terre, 
nn  peu  de  plâtre  et  quelques  ordures  ; on  le  laisse  dépo- 
ser ; on  décante  la  liqueur,  et  on  traite  le  résidu  par  de 
l'acide  sulfurique  faible  et  beaucoup  d’eau,  puis  on  le  fond 
3Tec  de  la  litharge,  1/100  de  résine,  du  salpêtre  et  du 
borax. 

SI  l'eau  du  baquet  au  mat  ne  contient  pas  d'or,  on  la 
sépare , et  on  traite  le  dépôt  par  un  grand  excès  d’une 
dissolation  de  carbonate  de  potasse  ou  de  soude,  on  laisse 
en  contact  une  dizaine  de  jours , en  agitant  fréquemment; 
on  jette  ensuite  la  liqueur,  et  on  traite  le  résidu  par  l’acidc 
hydrochlorique  en  léger  excès  ; on  lave,  et  on  fond  ce  ré- 
sidu , peu  volumineux , qui  donne  l'or. 

Enfin  on  peut  suivre  le  procédé  suivant  : on  sature  par 
un  excès  d'acide  hydrochlorique  les  sels  calcaires , et  on 
y ajoute  un  mélange  de  3 d'acide  hydrochlorique  et 
1 d'acide  nitrique  à 30®,  on  agile  souvent  pendant  quel- 
ques jours;  et,  après  avoir  laissé  déposer,  ou  décante  la 
liqueur  dans  on  pot  de  grès , et  on  y verse  une  dissolution 
de  sulfate  de  fer  pour  précipiter  l’or,  qu’il  suffit  de  re- 
cueillir sur  nn  filtre,  de  sécher  et  d’amalgamer  avec  du 
mercure. 


1G3 

On  traite  une  seconde  fois  le  résidu  par  l’eau  régale. 

Bouc  du  baquet  à gratte-bosscr.  Elle  renferme  de 
l’or , des  fils  de  la  gralte-bossc  et  du  bois  ; on  la  lave,  et , 
après  l'avoir  séchée,  on  la  fait  rougir  pour  brûler  le  bois, 
puis  on  la  traite  comme  les  grattc-bosscs. 

Vieilles  gratle-bosses.  Elles  sont  pénétrées  de  beau- 
coup d'or  ; on  les  fondait  autrefois  avec  du  nitre , ou  les 
coupeilait  avec  du  plomb  , ou  bien  on  les  tenait  quelque 
temps  dans  du  mercure  chaud  ; mais  ces  procédés  sont 
coûteux.  M.  d’Arcet  y a substitué  le  suivant. 

On  les  distille  d'abord  dans  une  cornue  de  fonte  pour 
en  retirer  le  mercure,  et  on  traile  le  résidu  par  l’un  des 
procédés  suivants  : 

Mis  en  contact  avec  l'acide  nitrique  ou  sulfurique  â 
chaud , le  cuivre  se  dissout , et  il  reste  l’or  qu’on  lave  sur 
un  filtre  el  qu'on  fond  avec  du  borax. 

Ou  bien  on  en  fond  500  grammes  avec  3000  de  sulfure 
de  plomb  eu  poudre , et  100  de  limaille  de  fer  que  l'on  re- 
couvre avec  500  à 100  grammes  de  sel  marin  décrépité  et 
pulvérisé  : on  obtient  directement  l’or  fin  : les  scories 
fondues  avec  un  peu  de  limaille  de  cuivre  ou  de  fer , don- 
nent un  second  culot  d'or  qui  paie  les  frais  de  cette  par  lie 
de  l'opération. 

Suie  des  cheminées.  La  suie  des  cheminées  de  doreur 
renferme  beaucoup  de  mercure  et  de  petites  quantités 
d'or;  après  l'avoir  lavée  à grande  eau,  ou  peut  la  faire 
tourner  au  mercure,  mais  M.  d’Arcet  préfère  la  passer  au 
tamis  pour  en  séparer  les  plairas , la  traiter  par  l'acide  ni- 
trique pour  obtenir  le  mercure,  et  faire  tourner  le  résidu 
pour  recueillir  l'or. 

Balayures  de  Batelier.  Si  elles  sont  trop  pauvres  pour 
être  traitées  à part , on  les  réunit  avec  les  cendres  de  la 
forge  à passer  et  celles  du  fourneau  au  mat  : ou  les 
brûle  en  les  plaçant  couche  par  couche , avec  du  bois  et 
du  charbon  , sur  la  sole  de  la  forge  ; on  tamise , ou  lave  et 
on  traite  comme  cendres  d'orfèvre . 

Ramonage  des  cheminées  de  doreur.  Les  ramoneurs 
employés  à celle  opération  sont  exposés  à des  accidents 
graves.  Après  divers  essais  , M.  d'Arcct  propose,  pour  les 
en  préserver,  les  moyens  suivants  qui  lui  ont  bien  réussi. 

Les  doreurs  devraient  avoir  chez  eux  une  veste  ronde, 
un  pantalon  à pieds , des  gants  et  un  capurhon  en  toile 
épaisse,  d'un  tissu  serré.  Quelques  heures  avant  le  ramo- 
nage. on  devra  faire  passer  de  l'eau  en  vapeur  dans  la 
cheminée , cl  quand  le  ramoneur  sera  revêtu  des  habits 
dont  nous  venons  de  parler , on  devra  lut  placer  sur  la 
bouche  une  éponge  mouillée,  attachée  avec  un  ruban  : 
le  ramoneur  étant  sorti  de  la  cheminée  , on  le  fera  laver, 
et  on  pourra  lui  donner  du  lait  â boire;  les  hahils  qui 
auront  servi  devront  être  lavés  à grande  eau.  passés  à la 
lessive  et  gardés  pour  l'usage. 

On  a proposé  pour  le  nettoyage  des  cheminées  des  do- 
reurs l’emploi  d’une  brosse  que  l’on  fait  mouvoir  à l’aide 
de  cordes,  et  qui  est  employée  en  Angleterre,  mais  la 
forme  qtiadrangulairc  de  nos  cheminées  en  rendrait 
l'usage  moins  avantageux , et  il  ne  parait  pas  qu’on  ail 
essayé  Ici  de  s’en  servir;  on  en  trouvera  la  description. 
Bulletin  de  la  Société  d’encouragement , 1817.  p.  33. 

H.  Gu’t.Tirn  ne  Curant. 

noc  AKr.s.  ( Économie  politique , Commerce.  ) On 
appelle  droits  de  douanes  ( en  anglais  customs)  les  taxes 
imposées  sur  certaines  marchandise»  à leur  entrée  ou  à 
leur  sortie  d’un  pays.  L'établissement  de  ces  taxes  rcmonlo 
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à une  très-haute  antiquité.  Nous  en  trouvons  la  trace, 
chez  le*  Grecs  et  chez  les  Romains , dans  les  droits  qu'ils 
faisaient  payer  au  blé , et  qui  formaient  une  partie  impor- 
tante de  leurs  revenus.  Au  moyen  Age  , les  droits  de 
douanes  furent  considérés  comme  des  impôts  sur  les 
profils  des  marchands,  et  ces  droits  furent  toujours  d’au- 
tant plus  élevés  qu’on  supposait  qu’ils  atteignaient  princi- 
palement les  marchands  étrangers.  De  là,  le  caractère  ex- 
clusif qui , de  tout  temps,  a distingué  les  douanes  cl  qui 
distingue  encore  de  nos  jours  cette  institution  fatale  aux 
progrès  du  commerce  et  de  la  civilisation.  Essayons  d’en 
exposer  les  principes  et  les  conséquences  d’une  manière 
impartiale. 

I.cs  droits  de  douane  ont  aujourd’hui  «leux  buts  diffé- 
rents , celui  de  grossir  les  profits  du  trésor  et  celui  de  pro- 
téger l’industrie.  On  comprend  fort  bien  que  le  fisc  s’en- 
richisscdu  montant  d’un  impôt  prélevé  surdc*  marchandises 
qui  entrent  ou  qui  sortent  ; mais  on  n’explique  pas  aussi 
aisément  comment  cet  impôt  établi  sur  certaines  marchan- 
«lises , peut  contribuer  à favoriser  dan*  un  pays  la  pro- 
spérité de  l'Industrie.  C’est  pourtant  celle  dernière  consi- 
dération qui  est  venue  en  aide  à l'institution  des  douanes 
et  qui  les  maintient  encore  de  nos  jours , en  dépit  des 
principes  cl  «les  vrai*  intérêts  des  populations.  Il  est  évi- 
dent que  lo  droit  naturel  de  chaque  homme  est  de  se 
procurer  ou  bon  lui  semble,  en  échange  des  produits  de 
non  travail , les  produits  du  travail  d'autrui.  Que  ces  pro- 
duits viennent  d’Asie,  d’Europe  ou  d’Amérique,  peu 
importe;  l’essentiel  est  qu’on  puisse  se  pourvoir  à bon 
marché  et  en  bonne  «piaillé. 

Or,  toute  entrave  apportée  aux  communications  de 
peuple  à peuple  tend  à restreindre  le  droit  naturel  qu'a 
tout  homme  de  tirer  le  meilleur  parti  possible  des  fruits 
«le  son  travail.  Établir  un  droit  sur  un  produit  étranger  , 
c’est  condamner  l’acheteur  national  de  ce  produit  à une 
plus  forte  dose  de  travail  et  de  fatigue  pour  se  procurer 
une  chose  qu’il  eiU  obtenue  avec  moins  «le  peine  et  de 
dépense,  sans  l’existence  du  droit.  C’est  appauvrir  le  pays 
tout  entier,  excepté  une  seule  classe  de  citoyens , celle 
«pii  profite  do  la  protection  de  la  taxe.  En  effet , celte  taxe 
a pour  résultat  de  rendre  plus  chers  les  produits  qui  y 
sont  soumis , et  par  conséquent  de  profiler  à ceux  qui  les 
fabriquent  dans  l’intérieur.  Supposons  que  mille  kilogram- 
mes de  fer  anglais  rendus  sur  nos  côtes  coûtent  200  francs; 
s’il  existe  , comme  aujourd’hui  , sur  ccl  article,  un  droit 
«le  870  fr.  par  raille  kilogrammes,  il  est  certain  que  la 
mémc«|uantité  de  fer  fabriqué  en  France  pourra  être  ven- 
due 470  fr.,  sans  avoir  la  moindre  supériorité  sur  le  fer 
anglais.  La  France  perdra  donc  270  fr.  par  chaque  tonne 
de  fer  fabriqué  sous  l’empire  du  droit. 

C'est  ainsi  que  toutes  les  industries  qui  emploient  du 
fer,  et  elles  en  emploient  presque  toutes,  se  trouveront 
dans  une  position  défavorable  relativement  au  pays  qui 
n’est  point  soumis  à de  pareilles  taxes  sur  le  fer  étrauger. 
Les  machines,  les  faux,  les  limes  , les  clous , les  instru- 
ments de  toute  espèce  y seront  plus  chers  et  les  frais  de 
production  plus  élevés.  Lorsqu’il  faudra  paraître  ensuite 
sur  les  marchés  étrangers  en  concurrence  avec  les  pro- 
ducteurs libres  de  tarifs,  la  concurrence  sera  impossible. 
Calculons  maintenant  la  somme  de  sacrifices  imposée  aux 
consommateurs  de  la  marchandise  protégée , et  nous 
verrous  à combien  de  privations  ils  sont  coodamnés.  Sup- 
posons que  la  France  consomme  par  année  cinq  rent  mille 


tonnes  de  fer;  la  perte  qui  résulterait  pour  elle  du  droit 
actuel  de  270  fr.  par  tonne  est  do  135  millions  de  francs. 
Cet  135  millions  de  francs  ont  été  enlevés  aux  consom- 
mateurs de  fer  et  les  ont  appauvris  d'un  capital  qu’ils  au- 
raient employé  d'une  manière  assurément  fort  utile.  Il 
peut  même  arriver  que  le  fisc  n’ait  pas  reçu  un  centime 
de  cet  énorme  impôt , qui  n’en  a pas  moins  été  payé  par 
les  contribuables.  Supposons  que  les  producteurs  français 
aient  livre  leur  fer  à 4G8  fr.  au  lieu  de  470,  prix  auquel 
fût  revenu  le  fer  anglais  chargé  du  droit,  il  est  certain 
que  pas  un  kilogramme  étranger  de  fer  n’aura  paru  sur 
notre  marché  ni  payé  le  droit  au  fisc  , et  cependant  nos 
compatriotes  n’en  auront  pas  moins  payé  468  fr.  ce  qu’ils 
auraient  pu  avoir  pour  200  fr.,  sans  l’existence  du  droit 
de  270  fr.  par  tonne. 

On  ne  saurait  donc  nier  que  le  principal  résultat  des 
droits  dédouana  ne  soit  de  faire  renchérir,  sur  le  marché 
intérieur,  les  articles  taxés  , de  tout  le  montant  de  la  taxe. 
Celte  taxe  est  entièrement  perdue  pour  les  consommateurs, 
l'rofile-t-clle , du  moins,  aux  producteurs  ? très-rarement, 
comme  on  va  le  voir.  On  ne  protège , en  général , par  les 
hautes  taxes,  que  les  denrées  qui  n’ont  pas,  dans  un  pays, 
des  chances  naturelles  et  positives  de  succès  ; car  si  elles 
avaient  des  chances  sûres  de  succès , elles  n’atiraicut  pas 
besoin  de  protection.  Les  frais  de  production  des  articles 
protégés  sont  plus  nombr«*ux  , plus  élevés  en  France  qu’à 
l'étranger;  les  profits  des  entrepreneurs  qui  les  fabriquent 
sont  donc  moindres.  Or,  pourquoi  encourager,  dans  un 
pays,  des  industries  factices  et  coûteuses,  aux  dépens 
des  industries  naturelles  et  productives?  Que  dirail-ou  de 
nous,  si.  au  lieu  d'acheter  nos  cafés  au  Brésil  avec  des 
draps  d'Elht'uf,  nous  voulions  à toute  force  faire  venir 
ces  cafés,  en  France,  dans  desserres  chaudes,  et  si, 
pour  y parvenir , nous  mettions  sur  les  cafés  du  Brésil  un 
droit  de  10  fr.  par  kilogramme?  Mous  pourrions  bien  avoir 
du  café  détestable  à 6 fr.  la  livre,  mais  nous  aurions  cessé 
de  vendre  au  Brésil  des  draps  d’Elhcuf.  Que  faisons-nous 
pourtant  en  écrasant  «1e  droits  de  douane  la  plupart  des 
produits  étrangers,  si  ce  n’est  tarir  la  source  de  nos 
échanges  et  de  nous  imposer,  pour  être  mal  servis,  des 
sacrifices  considérables? 

Il  y a longtemps  que  les  droits  de  douane  auraient  dis- 
paru ou  subi  de  grandes  modifications  , s’ils  ne  jouaient 
dans  la  société  industrielle  que  le  rôle  d’impôts  indirects. 
C’est  leur  combinaison  avec  les  intérêts  des  industries  pro- 
tégées qui  les  a soutenus,  en  les  faisant  considérer  à tort 
comme  les  auxiliaires  «lu  travail  national.  Le  travail  na- 
tional s'alimente  surtout  du  bas  prix  des  matières  pre- 
mières et  les  tarifs  augmentent  le  prix  de  ces  matières. 
Mais  il  faut  avouer  que  les  tarifs  ont  le  rare  privilège  de 
favoriser  l'indolence  et  l'ignorance  des  fabricants.  « A 
quoi  bon  s’euquérir  de  ce  qui  se  passe  à l'étranger,  disait 
un  industriel  entendu  dans  la  dernière  enquête,  puisque 
nous  sommes  protégés  par  les  tarifs?  » Aveu  précieux  , et 
que  la  science  a recueilli  comme  un  de  ces  arguments  qui 
ne  doivent  pas  périr.  Mais  le  peuple  français  à qui  vous 
faites  payer  si  cher  vos  frais  d’apprentissage , commence 
à trouver  que  cet  apprentissage  cil  un  peu  long,  et  que 
pour  une  industrie  protégée , il  en  est  mille  qui  souffrent. 
Demandez  aux  filatcurs  de  coton  pourquoi  ils  sont  si  ar- 
riérés relativement  au  prix  de  revient  de  leurs  filés  : ils 
vous  répondront  que  c’est  à cause  de  la  cherté  des  ma- 
chines. Les  mécaniciens  affirment  «pic  le  haut  prix  des 
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machines  est  dû  à l'élévation  du  tarif  des  fers.  Les  fabri- 
cants de  draps  se  plaignent  de  l'exagération  de  la  taxe  des 
laines.  Les  rooitsseltnier»  de  Tarare  accusent  de  leur 
malaise  la  cherté  des  filés  fins,  qui  leur  sont  indispensables 
et  que  nos  filateors  protégés  ne  sc  hâtent  pas  de  leur  fournir 
à bon  marché.  Bordeaux  gémit  sur  ses  celliers  encombrés 
de  cinq  ou  six  récoltes  que  vous  empêchez  les  agriculteurs 
du  Midi  de  vendre,  pour  protéger  les  fabricants  du  Mord. 
Qu'est-ce  à dire?  Et  quel  est  ce  régime  qui  ne  satisfait  per* 
sonne  et  nuit  à tout  le  monde? 

Telle  est  aujourd'hui  l'expérience  universelle,  que  toutes 
les  industries  s'accordent  i déplorer  l'influence  des  tarifs, 
et  que  chacun  n’excepte  que  le  tarif  dont  il  proAte.  Que 
sera-ce , si , indépendamment  du  dommage  causé  aux  con- 
sommateurs par  la  cherté  artiAcielle  des  produits  protégés, 
nous  calculons  les  entraves  apportées  au  commerce  et  les 
retards  soufferts  parla  civilisation  en  toute  chose?  Re- 
viendrons-nous encore  sur  Icsdoctrioes  tant  defois  démon- 
trées de  la  liberté  du  commerce  et  des  relations  générales? 
Tout  le  monde  ne  sait-il  pas  aujourd'hui  que,  de  même 
qu'tm  cordonnier  paye  ce  qu'il  consomme  avec  les  souliers 
qu'il  produit,  le  boulanger  avec  son  pain,  le  tisserand 
avec  des  toiles  , une  nation  achète  ce  qui  lui  manque  avec 
ce  qu’elle  fabrique  le  plus  utilement  sur  son  propre  terri- 
toire? Pourquoi  nous  acharner  à produire  nous-mêmes  ce 
que  uous  obtiendrions  aussi  sûrement  et  plus  économi- 
quement par  des  échanges  ? Un  jour  viendra  sans  doute 
où  nos  neveux  s'étonneront  que  des  vérités  aussi  simples 
aient  trouvé  des  contradicteurs,  et  que  nous  ayons  pris 
tant  de  soins  pour  nous  nuire , quand  il  eût  été  si  facile  de 
replacer  les  choses  dans  l'état  le  plus  régulier. 

Les  droits  de  douanes  ne  sont  pas  les  seules  entraves 
que  le  commerce  ait  rencontrées  dans  la  législation  fiscale 
qui  régit  aujourd'hui  presque  toute  l'Europe  : quelque 
élevés  que  fussent  ces  droits , iis  n’empécbaicnt  pas  tou- 
jours l'introduction  de  certaines  marchandises  étrangères, 
et  ils  étaient  souvent  éludés  par  la  contrebande.  On  ima- 
gina donc  de  prohiber  complètement  une  foule  de  produits, 
et  de  forcer  les  consommateurs  nationaux  à se  contenter 
des  produits  semblables  qui  leur  étaient  offerts  par  les 
producteurs  privilégiés.  C’est  ainsi  que  les  draps,  les  tissus 
de  coton,  les  poteries,  les  plaqués,  le»  laines  ouvrées  ont 
été  entièrement  interdits,  et  que  la  France  a été  privée  de 
tous  les  débouché»  qui  eussent  été  assurés  aux  produits 
envoyés  à l'étranger  en  échange  des  articles  aujourd'hui 
prohibés.  Les  étrangers  ont , de  leur  côté,  frappé  de  droits 
énormes  nos  marchandises  naturelles,  nos  vins  et  nos  soie- 
ries, qui  souffriront  longtemps  de  ce  système  de  repré- 
sailles. La  Suisse,  dont  nous  avons  repoussé  les  bestiaux 
par  une  taxe  de  50  francs  sur  chaque  léle  de  boeuf,  a re- 
fusé nos  mousselines,  et  de  nation  agricole  est  devenue 
pays  manufacturier.  Ce  sont  nos  prohibitions  qui  ont  donné 
naissance  aux  fabriques  de  Zurich  et  à celles  de  Saint-Gall, 
aujourd'hui  si  redoutables  pour  Lyon,  Tarare  et  Saint- 
Quentin. 

Le  système  actuel  des  douanes  n'est  pas  seulement  dé- 
sastreux en  ce  sens  qu'il  impose  aux  peuples  de  graudes 
privations  et  leur  ferme  d'importants  débouchés;  mais  il 
nuit  i leur  bouue  harmonie,  et  il  oppose  des  obstacles 
sérieux  aux  progrès  de  la  civilisation.  La  nécessité  de 
soumettre  les  colis  de  marchandises  et  les  effets  des  voya- 
geurs à des  visites  minutieuses,  incommodes  et  abusives, 
empêche  une  foule  de  personnes  d'établir  des  relations 
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avec  les  pays  où  le  régime  douanier  s’est  environné  des 
restrictions  les  plus  sévères.  Les  négociants  sont  obligés 
de  perdre  un  temps  précieux  à remplir  des  formalités  fas- 
tidieuses et  à étudier  des  tarifs  qui  varient  dans  chaque 
Etat,  et  souvent  plusieurs  fois  dans  la  même  année  ou 
dans  un  petit  nombre  d'années.  Les  formalités  et  les  tarifs 
ont  eu  pour  but  de  faire  pencher  en  faveur  des  pays  qui 
les  ont  créés,  ce  qu’on  appelle  la  baisxce  du  coirejick, 
c'est-à-dire  de  déterminer  une  plus  forte  somme  d'expor- 
tations que  d'importations.  Celte  prétention  mérite  un 
moment  d'examen. 

Toutes  les  fois  qu’une  nation  exporte  un  produit , c'est 
pour  en  importer  un  autre  dont  elle  a besoin,  ou  du  nu- 
méraire avec  lequel  elle  puisse  se  le  procurer.  Que  ses 
retours  s'opèrent  en  marchandises  ou  en  c$]>èces,  peu  lui 
importe,  pourvu  qu'elle  reçoive  quelque  chose  de  plus 
qu’elle  n’a  exporté.  Souvent  même  elle  a beaucoup  plus 
d'intérêt  à faire  revenir  des  marchandises  que  des  espèces, 
quoique  ces  marchandises  nécessitent  encore  un  échange, 
parce  que  son  but  est  de  faire  des  échanges , pourvu  qu'ils 
lui  soient  profitables.  Un  particulier  isolé  peut  être  inté- 
ressé à recevoir  de  l'argeot  plutôt  que  de  la  marchandise, 
parce  qu'il  sait  mieux  ainsi  la  valeur  de  ce  qu’il  reçoit,  et 
parce  qu'en  cas  de  liquidation , ses  opérations  deviennent 
plus  simples  et  plus  faciles;  mais  une  nation  n'est  jamais 
dans  ce  cas  là.  La  perle  ou  le  gain,  dans  un  marché, 
viennent  de  la  valeur  relative  de  deux  marchandises  ven- 
dues et  achetées , et  non  de  1'iutermédiaire  dont  on  s'est 
servi.  D'ailleurs,  lorsqu'une  nation  n’a  pas  la  quantité  de 
numéraire  qui  lui  est  nécessaire,  sa  valeur  augmente  et 
les  étrangers  sont  intéressés  à lui  en  apporter,  parce  qu'a- 
vec une  moindre  quantité  d’espèces , ils  y achètent  une 
plus  grande  quantité  de  marchandises. 

C'est  donc  en  vain  qu’on  prétend  augmenter  la  masse 
des  capitaux  d’un  pays  en  augmentant  par  une  balance  fa- 
vorable la  masse  du  numéraire.  Le  numéraire  ne  forme 
que  la  moindre  partie  des  capitaux  d'un  pays  , et  il  cesse 
réellement  d’en  faire  partie  quand  il  circule  sous  forme 
de  salaires,  d'appointements  ou  de  moyeu  d'échange  entre 
les  diverses  industries.  Le  papier  de  circulation  en  remplit 
l'office  dans  plus  d’une  contrée,  en  Suède,  en  Russie,  en 
Angleterre,  aux  États-Unis,  où  malgré  des  balances  défa- 
vorables , et  peut-être  à cause  de  ces  balances  mêmes , la 
fortune  publique  n'a  cessé  de  s'accroître,  car  le  véritable 
accroissement  de  fortune  consiste  dans  l'excédant  des  im- 
portations sur  les  exportations,  et  non  dans  l'excédant  con- 
traire, ainsi  que  le  supposent  les  partisans  des  prohibitions 
et  des  hautes  taxes.  L'or  et  l'argent,  comme  toutes  les  au- 
tres matières  dont  l'ensemble  forme  les  richesses  d'une 
nation  , ne  sont  jamais  utiles  à celte  nation  que  jusqu'au 
point  où  ils  n'excèdent  pas  les  besoins  qu'elle  en  a.  Le  sur- 
plus , occasionnant  plus  d'offres  de  celte  marchandise 
qu'il  u'y  a de  demandes , en  avilit  la  valeur  d'autant  pluj 
que  l'offre  est  plus  grande,  et  il  en  résulte  un  puissant 
encouragement  pour  en  tirer  parti  au  dehors  avec  bé- 
néfice. 

Vouloir  mettre  en  sa  faveur  la  balance  du  commerce, 
c'est-à-dire  vouloir  donner  des  marchandises  et  se  les  faire 
payer  en  or , c'est  ne  pas  vouloir  de  commerce  ; et  les 
douanes  qui  affichent  cette  prétention , sc  proposent  évi- 
demment un  but  impossible  à atteindre.  Est-ce  à dire, 
pourtant , que  cette  vieille  et  fatale  institution  puisse  dis- 
paraître brusquement, sans  danger  pour  personne  ? Noua 
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n«  le  pensons  pas.  Une  foule  d’intéréli  se  sont  Tait  jour 
tou»  l’empire  do  ce  système  déplorable  ; des  capitaux  con- 
sidérables ont  été  engagés  dans  les  industries  protégées. 
Sans  doute  l'état  arriéré  de  presque  toutes  ccs  industries 
est  dû  à l'excès  de  protection  qui  a favorisé  la  paresse  et 
l’insouciance  de  leurs  entrepreneurs  ; mais  il  y aurait  dan- 
ger à exposer  subitement  ces  industries  de  serre-chaude 
au  grand  air  de  la  concurrence.  Il  faut  les  faire  passer 
avec  prudence  du  régime  de  la  protection  à celui  de  U li- 
berté, Jusqu’à  co  que  nous  ayons  atteint  l'heureuse  époque 
où  il  n'exlstcra  pas  plus  de  barrières  entre  les  nations 
commerciales,  qu'il  n’en  existe  aujourd'hui  entre  nos  dé- 
partements. 

Divers  efforts  ont  été  tentés  à plusieurs  reprises  pour 
amener  ce  résultat  si  désirable  ; mais  ccs  efforts  ont  dû 
se  ralentir  par  intervalles,  sous  l'influence  des  circonstan- 
ces politiques  si  graves  et  si  diverses  qui  ont  agité  l'Eu- 
rope depuis  bientôt  cinquante  ans.  L'Assemblée  Consti- 
tuante avait  posé  en  principe  l'abandon  de  toutes  les 
prohibitions  et  la  substitution  des  taxes  modérées  aux 
hautes  taxes.  La  Convention,  préoccupée  d'idées  de  ven- 
geance et  de  représailles,  proclama  de  nouveau  lo  prin- 
cipe exclusif.  Napoléon  le  maintint  en  haine  de  l'Angle- 
terre ; la  Restauration  , forcée  d’y  apporter  quelques 
amendements,  retomba  bientôt  dans  les  voies  de  la  pro- 
hibition. Chaque  session  législative  vit  augmenter  le  chi- 
fre  des  tarifs.  Les  fers,  les  sucres,  les  laines,  les  bouilles, 
matières  premières  et  marchandises  fabriquées  , tout  de- 
vint l’objet  d'un  monopole  dont  profilèrent  surtout  les 
députés  qui  les  volaient.  C’est  dans  cet  état  que  la  révolu- 
tion de  1850  a trouvé  la  législation  ; et  j’ai  regret  de  dire 
que  la  révolution  n’a  pas  beaucoup  amélioré  le  système 
douanier  de  la  République,  de  l’Empire  et  de  la  Restaura- 
tion. Un  seul  ministre  s’est  rencontré  qui  ait  compris  les 
vrais  besoins  du  pays  et  qui  soit  demeuré  fidèle  aux  prin- 
cipes de  la  science  : fasse  le  ciel  que  M.  Duchàlcl  trouve 
dans  la  législature  une  sympathie  efficace  pour  ses  vues 
généreuses  et  éclairées  ! 

Nous  reconnaîtrons , toutefois , qu’une  première  expé- 
rience, tentée  au  mépris  des  clameurs  de  l'intérêt  personnel, 
a obtenu  le  plus  brillant  succès.  Les  entrepôts  intérieurs 
{Voyez  ce  mot)  qui  ne  sont,  après  tout,  qu’une  protes- 
tation contre  la  douane,  et  qu’un  asile  ouvert  au  com- 
merce contre  scs  exigences , prouvent  ce  qu’on  pourrait 
attendre  d’nn  régime  complet  de  liberté.  Partout  où  ils 
ont  été  établis,  les  relations  commerciales  ont  gagné  en 
intensité,  en  activité,  en  profits  de  toute  espèce,  ce  que 
la  douane  a perdu  en  influence.  Quand  les  esprits  seront 
assez  éclairés  par  cette  grande  expérience  , on  ne  se  con- 
tentera plus  de  la  liberté  sous  caution , comme  celle  des 
entrepôts,  mais  d’une  liberté  réelle,  franche  et  dépourvue 
de  tout  esprit  d'entrave  et  de  fiscalité. 

BLtxçct  ilsL 

doublage.  {Constructions  nnvafcs.)  Garniture  ap- 
pliquée extérieurement  à la  carène  d’un  vaisseau  pour  la 
préserver  de  l'attaque  des  vers  marins  qui  rongent  les  bois, 
la  débarrasser  des  plantes  et  des  mollusques  qui  s’y  atta- 
chent, augmentent  la  résistance  au  mouvement  et  retar- 
dent la  marche.  Le  doublage  rend  encore  un  autre  service  ; 
il  retient  en  place  le  calfatage  que  la  violence  des  coups  de 
lames  pourrait  déranger.  Pour  que  cette  garniture  exté- 
rieure satisfasse  complètement  i son  emploi,  de  rigoureu- 
ses conditions  lui  sont  imposées  ; elle  doit  être  solide, 


mais  flexible,  appliquée  exactement  contre  la  carène,  fixée 
par  une  bonne  cl  forte  clouure.  Il  n’est  pas  moins  indis- 
pensable qu’elle  soit  inattaquable  aux  vers  marins,  et  de 
nature  à repousser  los  végétaux  cl  les  coquillages  disposé* 
i se  fixer  aux  corps  solides  plongés  dans  la  mer:  ainsi,  les  ma- 
tières végétales  en  sont  exclues  sans  aucune  exception,  si  l’on 
veut  que  la  surface  de  la  carène  ne  soit  pas  envahie  parla 
multitude  de  corps  vivants  dont  les  germes  sont  prodi- 
gués dans  les  eaux  de  la  mer.  On  ne  peut  admettre  non 
plus  aucun  enduit  terreux,  car  il  aurait  à peu  près  les  mê- 
mes inconvénients  que  les  matières  végétales,  et  de  plus, 
il  manquerait  de  solidité,  se  briserait  plus  facilement  que 
les  bois  sur  lesquels  il  serait  appliqué,  etc.  On  s'est  donc 
trouvé  dans  la  nécessité  d'employer  des  feuilles  métalli- 
ques, et  le  choix  ne  pouvait  avoir  lieu  qu’entre  le  plomb, 
le  fer  et  le  cuivre.  Lo  premier  n'a  pas  assez  de  solidité  et 
manque  totalement  de  l'élasticité  nécessaire  pour  résister 
aux  effets  des  chocs  violents;  le  second  est  trop  oxidablc 
pour  qu’il  puisse  durer  assez  longtemps  dans  les  eaux , et 
surtout  dans  celles  qui  contiennent  une  grande  quantité 
de  sel , 1 moins  qu’on  ne  l’emploie  en  feuilles  très-épais- 
ses cl  peu  propres  à s’appliquer  exactement  aux  formes 
plus  ou  moins  courbes  de  la  carène.  Ainsi,  le  cuivre  était  te 
«cul  métal  avec  lequel  on  pùl  espérer  de  faire  des  essais 
fructueux;  toute  autre  expérience  était  réellement  inutile, 
car  le  résultat  en  était  prévu  d'avance,  et  suffisamment 
constaté  par  des  faits  analogues  soumis  à une  analyse 
exacte  hien  connue.  Maisdès  que  l’on  eut  commencé  à faire 
des  doublages  en  cuivre,  on  s’aperçut  bientôt  que  ©elle 
partie  des  constructions  navales  n’est  pas  aussi  facile  qu’on 
l’avait  cru.  On  eut  à faire  des  recherches  sur  les  dimen- 
sions les  plus  convenables  des  feuilles  métalliques , et 
surtout  sur  leur  épaisseur  ; trop  minces,  elles  ne  duraient 
pas  assez,  et  trop  épaisses,  elles  s’appliquaient  ma!  contre 
certaines  parties  de  la  carène  ; le  résultat  d'observations 
faites  avec  soin  a fait  adopter  l’épaisseur  de  1/5  de  ligne , 
ou  0««,00075.  On  put  constater  aussi  ce  que  la  clouure 
de  ces  feuilles  devait  employer  de  clous  de  même  métal , et 
quelles  étaient  les  meilleures  dimensions  de  ces  clous  ; le 
calcul  apprit  que  le  poids  total  de  ces  attaches  devait  être , à 
très-peu  près,  le  sixième  du  poidsdes  feuilles  qui  composent 
le  doublage.  Maisdansle  cours  de  ces  observations,  on  re- 
marqua l’effet  du  contact  des  feuilles  du  doublage  avec 
les  ferrures  du  gouvernail  : le  cuivre  restait  brillant  dans 
le  voisinage  de  ce  contact,  tandis  que  le  reste  de  sa  sur- 
face se  couvrait  d’une  couche  de  vert-de-gris  dont  l'épais- 
seur allait  toujours  croissant.  On  ne  pouvait  manquer  de 
reconnaître  dans  ce  fait  le  résultat  de  la  décomposition 
de  l'eau  par  le  galvanisme  des  deux  métaux  mis  en  contact; 
mais  l’oxyGène  dégagé  sc  portait  sur  les  ferrures  dont  ta 
destruction  devenait  bien  plus  prompte  ; autre  danger 
| dont  le  navire  était  menacé.  Le  célèbre  chimiste  H.  Davy 
| se  chargea  de  faire  une  étude  spéciale  de  ce  phénomène, 
an  profit  de  la  marine.  Après  avoir  pourvu  à la  conserva- 
tion des  ferrures  «lu  gouvernail,  il  essaya  de  prolonger 
indéfiniment  la  durée  des  feuilles  de  cuivre  aux  dépens 
d’un  métal  préservateur  appliqué  à l’extérieur  et  livré  à la 
destruction,  car  il  était  indispensable  do  faire  la  part  du 
galvanisme.  Sans  sortir  de  son  laboratoire,  Davy  parvint 
à résoudre  le  problème  chimique  tel  qu’il  l’avait  conçu  : 
des  plaques  de  fonte  de  fer  furent  trouvées  préférables  à 
tout  autre  métal  oxydable  , pour  les  fondions  de  plaques 
préservatrices,  et  pour  que  leur  effet  s’étendit  à tout  le 
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mêlai  qu’il  s'agissait  de  préserver,  U fut  consisté  que  leur 
surface  pouvait  être  réduite  au  vingtième  do  celle  du  cui- 
vre. 11  fallait  des  expériences  en  mer  pour  sanctionner  ces 
nouveaux  préceptes  des  constructions  navales.  H.  Davyse 
chargea  de  les  suivre , s'embarqua  sur  un  navire  doublé 
suivant  sa  méthode,  et  après  une  navigation  de  quatorze 
mois,  l'état  du  doublage  et  de  la  carène  fut  soigneusement 
constaté;  toutes  les  prévisions  du  savant  chimiste  étaient 
réalisées.  Il  ne  restait  donc  plus  aucune  incertitude  sur  la 
bonté  de  son  procédé;  on  pouvait  compter  sur  une  très- 
longue  durée  du  cuivre  employé  pour  doublage,  mais  c’é- 
tait à condition  que  les  plaques  do  fonte  seraient  renou- 
velées très  fréquemment;  on  ohtenait  une  grande  économie 
du  métal  le  plus  cher,  mais  on  prodiguait  la  main  d’œu- 
vre. La  méthode  nouvelle  ne  fut  pas  accueillie  en  France 
aussi  favorablement  qu’en  Angleterre  ; on  y conçut  l’espoir 
de  fairo  mieux  encore , et  peut-être  y est-on  parvenu.  Au 
lien  de  mettre  en  contact  deux  métaux  différents  et  de 
produire  un  effet  galvanique  dont  l'influence  s'étend  anx 
parties  qui  ne  se  touchent  pas , on  a combiné  le  cuivre 
avec  un  métal  que  l’on  eût  pu  choisir  comme  préserva- 
teur, et  que  Davy  aurait  certainement  préféré  à la  fonte 
de  fer,  si  son  prix  était  moins  élevé;  c’cst  l'étain.  On  a 
donc  substitué  au  cuivre  pur  un  bronze  formé  de  quatre 
parties  d’étain  sur  cent  de  métal,  en  conservant  d’ailleurs 
aux  feuilles  l'épaisseur  et  les  autres  dimensions  employées 
précédemment,  ainsi  que  le  rapport  entro  le  poids  des 
clous  et  celui  des  feuilles.  Ce  changement  a prolongé  la 
durée  du  doublage  , mais  on  n’a  pas  encore  la  mesure 
exacte  de  cet  avantage.  Ces  recherches  sont  du  nombre  de 
celles  qui  exigent  qu'on  Interroge  le  temps  et  que  la  va- 
riété des  circonstances  soit  poussée  jusqu’à  l'extrême,  afin 
que  les  méthodes  fondées  sur  l'ensemble  des  observations 
soient  effectivement  applicables  à tous  les  cas. 

On  estime  que  lo  doublage  en  cuivre  ou  bronze  pèse  le 
centième  du  poids  du  navire  auquel  il  est  appliqué.  Cette 
évaluation  est  une  moyenne  prise  entre  les  résultats  de 
calculs  faits  pour  des  bâtiments  de  marine  militaire  de 
différentes  grandeurs  ; elle  peut  être  employée  aussi, 
comme  première  approximation  , dans  le  devis  do  con- 
struction des  navires  marchands  ; mais  pour  arriver 
i l'exactitude , on  devra  mesurer  la  superficie  de  la  ca- 
rène à doubler  et  compter  six  kilogrammes  de  métal  par 
mètre  carré. 

Le  doublage  en  métal  convient  tout  à fait  aux  vaisseaux 
de  guerre  dont  le  service  exige  ono  grande  célérité  de 
mouvements , une  marche  rapide  sur  laquelle  on  puisse 
toujours  compter.  Pour  les  vaisseaux  marchands , une 
aussi  grande  vitesse  n'est  pas  nécessaire,  et  les  vues  d’é- 
conomie recouvrent  leur  importance.  Un  doublage  en  bois 
coûte  beaucoup  moins  que  celui  de  cuivre,  il  consolide  le 
navire,  contient  très-bien  le  calfatage,  mais  il  est  attaqué 
par  les  vers , et  se  charge  promptement  do  tous  les  corps 
étrangers  qui  peuvent  s'y  attacher.  D’ailleurs,  il  augmente 
le  volume  de  la  carène,  et  par  conséquent  la  résistance 
que  lui  oppose  le  liquide  dan»  lequel  son  mouvement 
s'exécute.  Ce  dernier  inconvénient  est  sans  remède;  mais 
il  n’est  pas  très-grave,  et  laisserait  peu  de  regrets  si  l’on 
parvenait  à conserver  la  propreté  de  la  carène  au  moyen 
d'un  enduit  qui  repoussât  les  plantes  et  loi  coquillages. 
Ce  n’est  point,  comme  on  l'a  dit,  parmi  les  matières  vé- 
gétales, animales  ou  terreuses  qu'il  faut  chercher  ce  nou- 
veau composé  chimique;  mais  il  reste  encore  à mettre  à 


l'épreuve  quelques  substances  dont  on  ne  s'ost  pas  occupé 
jusqu'à  présent  : toutes  le*  recherches  ne  sont  pas  termi- 
nées, et  de  grands  intérêts  eu  sollicitent  la  continuation. 
Si  l'on  parvenait  à trouver  un  enduit  auquel  ni  les  plantes 
marines,  ni  les  coquillages  ne  pourraient  s'attacher , le 
bois  serait  aussi  préservé  des  attaques  des  vers,  et  la  ma- 
rine marchande  n’aurait  plus  besoin  d'un  doublage  en 
métal.  Fr.  uni. 

doublç.  V.  Plaqué. 

douille.  ( Technologie .)  On  nomme  ainsi  dans  les 
arts  une  portion  de  tube  adhérente  après  un  ustensile  quel- 
conque : ce  en  quoi  la  douille  diffère  de  la  virole , qui  ne 
tient  pas  au  manche  ou  à l’objet  qu'elle  est  destinée  à 
renforcer.  La  douille  est  parfois  conique,  mais  le  plus  sou- 
vent cylindrique;  elle  est  bouchée  ou  débouchée.  Dans 
une  bêche,  par  exemple,  on  peut  faire  la  douille  bouchée 
ou  débouchée  : dans  le  premier  cas,  la  douille  est  â che- 
val sur  la  lame;  dans  le  second,  elle  est  placée  sur  l’un 
des  côtés  de  cette  lame.  Dana  la  bisaigue,  c'est  une  douille 
qui  scrtdc  poignée.  Une  douille  bouchéo  est  plus  difficile 
à forger  qu'une  douille  débouchée.  Pour  forger  uuc  douille, 
on  aplatit  lo  fer,  que  l'on  refoule  ensuite  i l'endroit  où 
doit  se  faire  la  soudure  : c’est  avec  le  refoulement  qu'on 
prépare  les  amorces.  On  commence  aussi  à recourber 
le  métal  aplati , à en  former  d’abord  une  gouttière,  puis 
enfin  une  espèce  de  cornet,  les  amorcée  se  croisant.  Dans 
cet  état,  on  remet  le  feu,  on  donne  une  chaude  suante,  et 
on  opère  la  soudure,  soit  sur  un  mandrin,  soit  sur  le  bi- 
gorneau d'unebîgornc.  Dans  certaines  occasions  on  façonne 
la  douille  à part,  et  on  la  soude  ensuite  sur  ta  laine  : cette 
manière  de  faire  est  employ  ée  spécialement  pour  les  douil- 
les bouchées;  quant  aux  autres,  elles  sont  toujours  enle- 
vées sur  le  plein.  Paulin  Dbsobmbaex. 

drague.  ( Travaux  hydrauliques.)  Instrument  ou 
machine  qui  sert  à extraire,  à travers  l'eau  , des  matières 
qui  sont  au  fond,  soit  pour  en  débarrasser  le  terrain,  soit 
pour  en  faire  usage.  Le  curage  des  rivière»  et  des  bassins 
que  Pou  ne  peut  mettre  à sec,  exige  l’emploi  de  la  drague: 
on  se  procure  avec  cet  instrument  un  sable  lavé  et  tel 
qu'il  le  faut  pour  faire  do  bon  mortier,  etc. 

La  forme  de  la  drague  est  déterminée  par  la  nature  du 
travail  qu'elle  doit  exécuter  : détacher  les  matières  à ex- 
traire, si  elles  adhèrent  au  fond  ; s’en  charger  et  laisser 
écouler  Peau  dont  elles  sont  imbibées  ; les  déposer,  si  le 
travail  est  fait  par  uoe  machine , au  lieu  destiné  pour  les 
rassembler  et  les  enlever.  Lorsque  la  drague  n’est  qu’un 
instrument  entre  les  mains  d’un  ouvrier  qui  doit  lui  im- 
primer le  mouvement  pour  ratisser  le  fond  avec  une  force 
suffisante  pour  arracher  des  matières  plus  ou  moins  tena- 
ces, U faut  un  manche  assez  long  pour  atteindre  le  fond 
dans  une  position  obliqoe,  et  venir  s'appuyer  sur  l'épaule 
de  l’ouvrier  ; de  plus,  ce  manche  doit  êtro  roide,  et  par 
conséquent  assez  gros  pour  qu’il  ne  se  courbe  pas  sensi- 
blement par  l’effort  qu’il  supporte.  Quant  au  fer  dont  ce 
long  manche  est  armé,  c’est  dans  tous  les  cas  une  sorte  de 
pelle  avec  des  rebords,  percée  de  trou»  pour  bisser  écouler 
Peau  lorsque  les  matières  extraites  en  sont  sortie»  avant 
de  les  mettre  au  lieu  de  dépôt.  Si  ces  matières  sont  extrê- 
mement ténues,  si  ce  sont  des  terres  délayées,  des  vases,  etc., 
les  trous  de  la  pelle  en  laisseront  échapper  uoe  partie. 
Dans  ce  cas , on  réduit  la  pelle  à un  simple  contour  eu  fer 
assez  solide  pour  ne  pas  être  déformé  par  les  efforts  réitè- 
res que  l’on  fait  pour  l’enfoncer,  et  garni  d’une  poche  en 
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toile  pour  retenir  les  vûics  et  le*  laisser  Fig.  359. 
égoutter  1 leur  sortie.  La  figure  a (359) 
donne  une  idée  suffisante  de  la  drague  pour 
eitraire  le  sable,  tel  qu’on  l’emploie  «tir  la 
Seine.  On  voit  en  b,  fig.  360,  le  plan  d’une 
drague  pour  la  vase,  et  en  b ' le  même 
instrument  vu  de  côté,  pour  qu’on  y aper- 
çoive la  forme  et  la  profondeur  de  la  po- 
che en  toile,  ainsi  que  la  courbure  donnée 
au  contour  en  fer  qui  la  supporte.  Des 
trous  percés  dans  le  fer  servent  à attacher 
la  poche  que  l’on  coud  avec  uue  ficelle.  Il  ne  faut  qu’un 
ouvrier  pour  draguer  le  sable  : on  en  applique  ordinaire- 
ment deux  à une  drague  de  vase. 

A Venise, ces  deux  ouvriers  peu- 
vent enlever  chaque  jour  une 
douzaine  de  mètres  cubes  de  ma- 
tière dans  les  canaux  qui  n’ont 
pas  plus  de  deux  mètres  de  pro- 
fondeur ; mais  dans  les  lieux  oii 
l’on  n’a  point  encore  fait  des 
travaux  analogues,  on  ne  peut 
savoir  d’avance  quel  sera  le  produit  journalier,  parce  qu’il 
dépend  de  la  profondeur  des  eaux  et  du  degré  de  téna- 
cité des  matières  h extraire,  ainsi  que  de  quelques  circon- 
stances accidentelles. 


Fig.  361. 
a a 


Les  dragues  mises  ainsi  directement  entre  les  mains  des 
ouvriers  qui  les  font  mouvoir , ont  les  inconvénients  de 
toute  action  des  va-et-vient  ; elles  font  perdre  du  temps  et 
une  partie  considérable  de  la  force  motrice.  Pour  leur 
imprimer  un  mouvement  continu,  on  a imaginü  pluticuri 
machine.,  dont  la  plu.  connue  el  la  plu.  fréquemment  em- 
ployée et  la  drague  d chapelet,  doul  la  «gu»  ci-dwu. 
e«t  l'élévation,  hou.  non.  borneron.  h la  description  det 
parlle.  eiicnliellc.,  .an.  parler  de.  supports  qui  le.  main- 
tiennent «n  place,  cl  dont  la  flgnrc  donne  une  notion  trèi- 


sufbiante.  li'aillcurs,  chaque  constructeur  peut  faire  va- 
rier é son  gré,  ou  suivant  les  rireonslances  locales,  ces 
parties  fixes  d’une  machine , pourvu  que  le  mécanisme 
mobile  soit  bien  soutenu  cl  bien  dirigé.  On  voit  d’abord 
que  les  dragues  doivent  prendre  un  mouvement  de  rota- 
tion, et  par  conséquent  passer  par  tous  les  degrés  d’incli- 
naison, depuis  le  bas  où  elles  se  chargent,  jusqu’au  delà 
du  point  le  plus  élevé,  lorsqu’elles  se  retournent  en  com- 
mençant â redescendre.  Il  est  donc  nécessaire  de  leur 
douner  la  forme  de  paniers,  qui  ne  se  vident  en  effet  que 
lorsque  l’ouverture  est  tournée  vers  le  bas.  On  voit  aussi 
que  ces  paniers  doivent  former  un  système  flexible  appli- 
qué sur  des  rouleaux  qui  le  maintiennent  tendu,  qui  l'ap- 
pliquent par  le  bas  contre  les  matières  à draguer,  et  dont 
l’un  soit  chargé  de  les  mettre  en  mouvement.  Afin  que 
tout  le  système  passe  plus  aisément  sur  les  rouleaux,  il 
convient  d’aplatir  une  certaine  porlion  du  contour  de  ccs 
paniers  ; et  pour  qu'ils  prennent  plus  de  matières  à leur 
passage  sans  avoir  besoin  de  s’enfoncer  à une  profondeur 
qui  augmenterait  beaucoup  la  résistance,  ou  donne  un 
peu  d’évasement  à leur  ouverture,  en  sorte  qu’ils  Mot 
convertis  en  hottes,  et  en  prennent  le  nom.  Les  deux 
chaînes  qui  les  unissent  pour  former  le  système  flexible 
établissent  et  maintiennent  entre  ces  bottes  des  distances 
égales,  el  servent  aussi  â l’engrenage  pour  mettre  le  tout  en 
mouvement.  On  les  allonge,  au  besoin,  par  des  mailles  ad- 
ditionnelles très-improprement  nommées  fausses  moit- 
iés, puisqu’elles  sont  de  mêmes  dimensions  que  les  autres 
parties  de  la  chaîne  et  servent  au  même  usage.  La  tension 
des  chaînes  est  maintenue  par  le  poids  des  deux  rouleaux 
inférieurs  dd  el  de  quatre  poteaux  aa,  dont  deux  seule- 
ment sont  représentés,  les  deux  autres  coïncidant  avec  la 
projection  des  premiers.  Ces  poteaux  qu’on  nomme 
sont  joints  par  des  traverses  qui  supportent  les  tourillons 
des  rouleaux  dd.  Ils  sont  appliqués  et  retenus  contre  le 
châssis  de  la  machine,  mais  seulement  pour  les  maintenir 
dans  la  situation  verticale,  et  en  leur  permettant  de  mon- 
ter ou  descendre  suivant  la  place  que  les  rouleaux  infé- 
rieurs doivent  occuper.  Quand  on  a déterminé  la  position 
qui  leur  couvietil,  on  les  y arrête  par  des  boulons  quo 
l’on  fait  entrer  daus  l'un  des  trous  dont  on  voit  la  série 
sur  leur  hauteur;  mais  ces  boulons  sont  simplement  posés 
sur  le  châssis  de  la  machine,  en  sorte  que  les  élindes  peu- 
vent être  soulevée*  lorsque  les  hottes  rencontrent  une 
trop  grande  résistance  et  ne  peuvent  entamer  le  terraiu. 

On  voit  en  bb  les  diverses  positions  des  hottes  dans  leur 
mouvement,  et  en  c la  position  de  la  roue  d'engrenage 
du  rouleau  supérieur,  ou  treuil.  Celte  roue  n'est  pat  celle 
dont  les  dents  passent  dans  les  mailles  des  chaînes  con- 
ductrices ; elle  est  engrenée  dans  un  pignon  ou  une  lan- 
terne dont  l'axe  porte  deux  manivelles.  Telle  est  la  struc* 
turc  générale  d’une  drague  à chapelet  mue  à bras 
d'hommes.  Ces  formes  essentielles  ne  changeraient  point 
quand  même  une  autre  force  motrice  serait  appliquée  à 
cette  machine. 

Lorsque  les  hottes  ont  franchi  le  haut  du  treuil  et  com- 
mencent à redescendre,  elles  se  vident,  et  les  déblais  sont 
reçus  sur  un  tablier  mobile  qu’un  ouvrier  déplace  momen- 
tanément pour  le  passage  des  bottes;  car  on  ne  peut  so 
dispenser  de  lui  faire  occuper  une  place  sur  la  route  par- 
courue par  ces  véhicules  des  matières  â draguer,  lorsqu'il* 
vont  se  charger  de  nouveau.  Cette  partie  du  service  de  la 
machine  n'a  pas  besoin  de  préceptes  : tout  ouvrier  inlelli- 
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pent  s’en  acquittera  sans  peine  , et  créerait  lui-même  les 
ustensiles  dont  il  aurait  besoin,  quand  même  il  ne  les 
trouverait  pas  tout  prêts.  I.es  hottes  doivent  être  en  forte 
télé,  percées  de  trous  pour  laisser  écouler  l’eau.  La  par- 
tie du  bord  qui  entoure  le  terrain  à déblayer  sous  l’eau 
est  saillante  en  avant,  renforcée  est  tranchante.  Lorsqu'il 
s’agit  d’enlever  des  pierres,  on  peut  détacher  les  hottes  et 
leur  substituer  des  systèmes  de  crochets  ou  harpons  d’une 
construction  plus  solide  cl  qui  s’usent  moins  prompte- 
ment. On  peut  donner  aux  hottes  jusqu'à  un  mètre  de 
hauteur  sur  cinq  à six  décimètres  d’ouverture,  le  fond 
étant  réduit  à la  moitié  de  cette  dimension.  Comme  les 
crochets  ne  les  remplacent  que  pour  l’extraction  des  gros- 
ses pierres  qui  ne  pourraient  y entrer,  c’est  d’après  les 
dimensions  de  ces  déblais  que  Je  constructeur  règle  celle 
des  crochets,  ainsi  que  leur  courbure. 

Pour  enlever  des  vases  avec  une  drague  à chapelet,  il 
ne  s’agit  que  de  substituer  des  hottes  de  toile  à celles  de 
tôle,  et  de  tenir  la  toile  tendue  en  rattachant  à un  bord 
en  fer  solide  et  propre  à diviser  les  vases  lorsqu’elles  ont 
pris  de  la  consistance,  et  à quelques  tringles  dans  le  sens 
de  la  longueur.  Fennv. 

draps.  [Administration  commerciale.)  Un  décret 
du  35  juillet  1810  avait  remis  en  vigueur,  pour  la  ville  de 
Louvicrs,  un  arrêt  du  conseil  d’Ktat  sur  la  fabrication  des 
étoffes  de  laine  dans  la  généralité  de  Rouen. 

Les  avantages  qui  en  résultèrent  pour  le  commerce  de 
celte  ville,  engagèrent  le  gouvernement  à en  étendre  lo 
bénéfice  aux  manufactures  des  autres  villes  de  France,  cl 
ce  fut  l’objet  d’un  second  décret  en  date  du  22  décem- 
bre 1812.  Suivant  cet  acte,  toutes  les  manufactures  de 
draps  du  royaume  peuvent  obtenir  l'autorisation  de  mettre 
à leurs  produits  une  lisière  particulière  à chacune  d'elles. 
Les  fabriques  qui  désirent  obtenir  une  lisière  exclusive, 
sont  tenues  d’en  adopter  une  tellement  distincte,  qu’on  ne 
puisse  la  confondre  avec  celles  que  d'autres  villes  auraient 
déjà  obtenues,  et  dont,  par  conséquent,  elles  auraient  la 
possession  exclusive.  Ces  lisières  sont  accordées  d'après  le 
neu  émis  par  les  Chambres  du  commerce  ou  les  Chambres 
consultatives  de  manufactures,  qui  doivent  joindre  à leurs 
délibérations  un  modèle  de  celle  qui  leur  parait  devoir 
être  choisie  de  préférence.  La  demande  est  d'abord  com- 
muniquée au  préfet , qui  examine  si  elle  est  de  nature  à 
être  accueillie.  Il  la  transmet  ensuite  avec  son  avis  au  Mi- 
nistre du  commerce,  pour,  sur  son  rapport,  être  statué 
par  le  Roi  en  Conseil-ri'btat. 

La  lisière  ayant  pour  objet  d'indiquer  quelle  est  la  ma- 
nufacture qui  a confectionné  les  produits , les  fabricants 
de  la  ville  qui  en  a obtenu  une,  sont  obligés  de  la  mettre 
aux  draps  qu’ils  sont  dans  le  cas  d'établir.  Ceux  qui  ne  sc 
conformeraient  pas  à celle  disposition  seraient  punis  con- 
formément à l'article  179  du  Code  pénal.  L’amende  serait 
double  en  ras  de  récidive. 

Lorsqu'une  ville  a obtenu  une  lisière  exclusive,  les  fabri- 
cants des  autres  villes  ont  un  délai  de  six  mois  pour  ache- 
ver celles  des  pièces  de  drap  qu'ds  ont  commencées  avec 
celte  lisière  : à l'expiration  de  ce  délai,  il  leur  est  défendu 
de  l'employer.  Tout  contrevenant  à celte  défense  est  pour- 
suivi conformément  à l'art.  16  de  la  loi  du  22  germinal 
an  XI. 

tes  poursuites  pour  raison  de  contrefaçon  d’une  lisière 
ne  peuvent  être  dirigées  contre  les  débitants,  à moins  que, 
pris  en  contravention,  ils  ne  se  refusent  à donner  les  ren- 


seignements nécessaires  pour  faire  découvrir  l’auteur  du 
délit. 

Les  ordonnances  qui  accordent  à une  fabrique  une  lisière 
exclusive,  doivent  être  insérées  dans  le  nullclin  des  lois. 

La  saisie  des  draps  dont  la  lisière  a été  contrefaite  a 
lieu  sur  la  réquisition  d’un  ou  de  plusieurs  fabricants  de 
la  ville  à laquelle  celte  lisière  appartient.  Les  officiers  de 
police  sont,  en  conséquence,  tenus  de  l’effectuer  sur  la 
présentation  de  la  patente  de  ccs  fabricants  : ils  renvoient 
ensuite  les  parties  devant  le  conseil  do  prud’hommes,  s’il 
y en  a un  dans  la  commune,  et  qui  décide  comme  arbitre, 
aux  termes  de  l'art.  12  du  décret  du  20  février  1810.  Pour 
la  prononciation  des  peines,  les  parties  sont  renvoyées 
devant  les  cours  et  tribunaux. 

Si  les  parties  n'ont  pas  été  conciliées  sur  leurs  intérêts 
civils,  les  mêmes  cours  et  tribunaux  prononcent. 

Dans  le  cas  où  la  plainte  en  contrefaçon  d'une  lisière 
ne  serait  pas  fondée , celui  qui  l’a  présentée  est  condamné, 
à des  dommages-intérêts  proportionnés  au  trouble  et  au 
préjudice  qu'il  a causés. 

Tout  jugement  emportant  condamnation  est  imprimé  cl 
affiché  aux  frais  du  contrefacteur  de  la  lisière.  Fn  aucun 
cas,  les  parties  ne  peuvent  transiger  sur  l’affiche  et  la 
publication. 

Ce  règlement  est  en  ce  moment  encore  le  plus  important 
de  tous  ceux  qui  régissent  les  manufactures  de  drap»,  et 
c’est  le  seul  dont  nous  ayons  cru  devoir  nous  occuper  dans 
cet  article.  Cependant,  nous  ne  devons  point  passer  sous 
silence  ce  qui  concerne  les  draps  destinés  au  commerce 
du  Levant.  Trop  d'éclat  l’a  autrefois  entouré  pour  qu’il 
n’en  soit  pas  ici  mention , et  pour  que  nous  ne  reprodui- 
sions pas  ics  règlements  qui  ont  cherché  à le  relever  de 
l'anéantissement  où  il  était  tombé. 

Le  commerce  des  draps  dans  le  Levant , dit  le  comte 
Chaptal,  a des  forme»  et  des  usages  qui  lui  sont  particu- 
liers; il  faut  se  plier  à ces  formes  pour  l’y  établir  avec 
succès.  Les  dimensions  qu’on  donnait  à nos  draps  étaient 
conformes  aux  besoins  des  habitants  qui  en  confection- 
naient leurs  vêlements  sans  aucune  perle  d’étoffe , et 
comme  la  forme  de  ce  vêtement  est  invariable,  il  faut  qu'on 
n'introduise  aucun  changement  ni  dans  la  longueur  ni 
dans  la  largeur  des  draps. 

On  doit  observer  encore  que  la  qualité  des  draps  doit 
être  constamment  bonne  et  uniforme,  parce  que  la  vente 
ne  s’en  fait  pas  au  détail,  niais  par  ballots  pour  être  expé- 
diés par  les  caravanes , et  qu’il  est  presque  impossible  de 
visiter  chaque  pièce,  pour  juger  du  mérite  de  l’étoffe  et 
de  ses  dimensions. 

C’est  donc  un  commerce  de  confiance,  un  commerce 
qui  a un  caractère  à lui , et  qui  jouissait  d’une  réputation 
immense  dans  les  Échelles  du  Levant,  qui  en  recevaient 
chaque  année  pour  environ  15  millions  de  francs.  Mais, 
vers  l’année  1760  , l’introduction  daus  ces  pays,  et  à ha» 
prix,  des  draps  de  Hollande,  du  Rrahant  et  de  quelques 
autres  contrées  voisines,  fil  baisser  considérablement  no* 
exportations.  Celte  circonstance , jointe  aux  entraves  gui 
pesaient  sur  nos  manufactures  et  qui  les  empêchaient  do 
suivre  les  progrès  de»  fabriques  étrangères,  fit  un  tort 
considérable  à notre  commerce.  Tous  le»  efforts  du  gou- 
vernement tentèrent  d'y  apporter  un  remède,  et  ce  fut 
dans  ce  but  qu’il  rendit  le  décret  du  21  septembre  1807, 
qui  régit  actuellement  ce  commerce. 

Les  draps  destinés  pour  le  Levant  peuvent  être  marqués 
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d’une  estampille  qui  en  garantisse  la  bonne  qualité , les 
dimensions  et  la  nature  de  la  fabrication. 

Tous  les  draps  destinés  à recevoir  l'estampille  doivent 
réunir  les  conditions  indiquées  pour  chaque  lieu  de  fabri- 
cation. 

Pour  la  fabrique  des  départements  de  l'Ardèche,  de 
l'Aude,  du  Gard,  de  la  Haute-Garonne,  de  l’Hérault,  de  la 
Lozère , du  Tarn , les  draps  fabriqués  dans  les  espèces  et 
les  qualités  désignées  dans  le  tableau  annexé  au  décret, 
doivent  porter  au  moins  le  nombre  de  fils  qui  y est  déter- 
miné, sur  les  dimensions  et  avec  les  lisières  qui  y sont 
Axées. 

Lesdits  draps  doivent  être  en  bon  teint.  Ils  doivent 
être  bien  conditionnés  et  exempts  de  tous  défauts,  comme 
taches,  trous,  barres,  etc. 

S’il  se  trouvait  cependant  qu'une  pièce  de  drap  ne  ren- 
fermât que  deux  ou  trois  défauts  au  plus,  elle  pourrait  être 
admise  à l’estampille,  en  indiquant  le  défaut  par  un  fil 
blanc  à la  lisière. 

Les  draps  doivent  être  uniformes  en  force  et  en  bonté 
dans  toute  l’étendue  de  la  pièce;  les  tisserand*  ne  peuvent 
employer  des  laines  d’autre  qualité  daus  une  partie  de  la 
pièce  que  dans  le  reste. 

La  pièce  de  drap  doit  porter  le  nom  du  fabricant,  le 
lieu  de  la  fabrique  et  la  désignation  de  la  qualité  de  fabri- 
cation. 

Des  matrices  de  toutes  les  espèces  et  qualités  de  tissus 
destinés  au  commerce  du  Levant,  portant  un  mèlre  de  long 
sur  toute  la  largeur  de  l’étoffe,  sont  adressées  par  le  mi- • 
nistre  de  commerce  aux  bureaux  de  vérification  et  de  con- 
trôle pour  servir  aux  fabricant*  de  modèles  auxquels  ils 
sont  tenus  de  se  conformer  dans  la  confection  des  susdits 
tissus,  et  de  terme  de  comparaison  aux  vérificateurs. 

Les  vérificateurs  ne  jugent  que  d’après  la  matrice,  dan» 
les  lieux  de  fabriques  pour  lesquels  les  règlements  portant 
fixation  du  nombre  des  fils  n’auraient  pas  encore  été  ar- 
rêtés. 

Le  nombre  des  pièces  contenues  dans  un  ballot,  la  lar- 
geur, et  la  longueur  de  chacune  d’elles,  sont  énoncés  dans 
la  facture  annexée  audit  ballot. 

La  carte  d’échantillon  contenue  dans  la  facture  est  an- 
nexée sous  le  même  numéro,  et  la  même  marque  au  ballot 
expédié  doit  être  rigoureusement  conforme  aux  espèces 
et  qualités  qui  composent  ce  ballot,  et  faire  mentiou  des 
fils  qui  peuvent  se  trouver  dans  la  lisière  de  quelques 
pièces. 

Il  est  établi  dans  chaque  ville  où  sc  fabriquent  des  draps 
destinés  pour  le  Levant,  un  vérificateur  dépositaire  du 
poinçon  de  l'estampille,  et  chargé  d’examiner  si  les  draps 
destinés  à la  recevoir  réunisseut  les  conditions  prescrites 
par  les  articles  précédents. 

Ledit  vérificateur  est  assisté  de  quatre  jurés  pris  parmi 
les  fabricants  les  plus  anciens  cl  les  mieux  réputés , lesquels 
sont,  à cet  effet,  désignés  par  lo  préfet,  sur  la  présentation 
de  la  Chambre  de  commerce. 

Les  prud'hommes  sont  chargés  de  ces  fonctions  dans  les 
villes  oii  cette  institution  a été  autorisée. 

Les  draps  sont  présentés  aux  vérificateurs  et  aux  jurés, 
après  le  foulage  et  les  autres  apprêts. 

On  procède  à cette  vérification  par  l’examen  détaillé  de 
toutes  les  conditions  désignées  ci-dessu»  par  l'épreuve  des 
couleurs,  et  par  la  comparaison  des  tissus  avec  les  ma- 
trices. 


. Les  draps  ne  peuvent  être  retenus  plus  de  trois  jours 
pour  celte  visite. 

Si  la  pièce  de  drap  a été  reconnue  réunir  les  conditions 
exigée»,  il  y est  apposé  un  plomb  portant  l’estampille. 

Si  la  carte  d’échantillon  a été  reconnue  fidèlo,  elle  re- 
çoit un  sceau  avec  la  signature  du  vérificateur. 

La  marque,  les  plombs  et  sceaux  portent  ces  mots  : 
Estampille  roytile. 

Ils  indiquent  aussi  l’espèce  et  la  qualité  du  tissu. 

I.es  susdites  désignations  sont  exprimées  en  français  et 
en  arabe. 

Le  vérificateur  est  nommé  par  le  ministre  du  commerce; 
il  ne  peut,  dans  aucun  cas,  être  pris  parmi  les  fabricants 
en  activité. 

Un  bureau  de  contrôle  est  porté  auprès  du  bureau  de 
la  douaue. 

Le  contrôleur  examine  : 1°  si  l’estampille  n’a  point  été 
contrefaite; 

9n  La  composition  du  ballot,  et  vérifie  s’il  renferme  bien 
le  numbre  de  pièces  annoncé  et  dans  les  dimensions  Indi- 
quées par  la  facture. 

Dans  le  cas  de  doute  sur  le  premier  point,  ce  contrô- 
leur en  écrit  aux  vérificateurs  respectifs  pour  faire  procé- 
der, s'il  y a lieu  , à un  nouvel  examen  et  rapport. 

Le  ballot  vérifié  est  revêtu  d’un  plomb  adhérent  à la 
toile  d’emballage. 

Le  contrôle  terminé , s’il  a donné  le  résultat  prescrit 
par  l’article  précédent,  le  contrôleur  en  délivre  un  certi- 
ficat qui  est  transmis  avec  le  ballot  au  bureau  de»  douane» 
près  duquel  est  placé  le  bureau  du  contrôleur. 

Défenses  très-expresse»  *ont  faites  aux  employé»  de» 
douanes  de  laisser  expédier  pour  le  Levant  aucun  des  sus- 
dits ballots  estampillés , s’ils  ne  sont  accompagnés  du  cer- 
tificat désigné  ci-dessus. 

Les  contrôleurs  sont  nommés  comme  les  vérificateurs, 
et  jouissent  du  même  traitement. 

Les  vérificateurs  et  contrôleurs  tiennent  un  registre, 
qui  contient  la  date  du  jour  où  le  drap  a été  apporté  à la 
visite , et  le  résultat  de  la  vérification  et  du  contrôle. 

Les  prud'hommes  ou  les  jurés  signent,  à chaque  séance, 
lo  registre  du  vérificateur. 

Le  registre  du  vérificateur  indique  le  bureau  d’expédi- 
tion par  lequel  les  draps  doivent  être  exportés  à la  sortie. 

Les  vérificateurs  adressent  chaque  semaine,  aux  con- 
trôleurs respectifs,  un  étal  certifié  portant  le  relevé  do 
leur  registre  pour  les  draps  qui  doivent  être  envoyés  à leur 
contrôle. 

Les  vérificateurs  et  contrôleurs  adressent,  chaque  mois, 
au  ministre  du  commerce  le  relevé  de  leurs  opérations. 

Les  types  modèles  de  l’estampille , les  plombs , les 
sceaux  et  les  matrices,  sont  adressés  à tous  les  ambassa- 
deurs et  consuls  du  Roi , en  Turquie  , en  Égypte  et  dans 
les  Échelles  du  Levant. 

Les  contrôleurs  et  vérificateurs  *ont  tenus  de  verser  i la 
caisse  d’amortissement  un  cautionnement  égal  au  double 
de  leur  traitement  annuel. 

Les  types  et  modèles  de  l’estampille,  les  plombs ,1e» 
sceaux,  les  matrices,  sont  adressés  aux  bureaux  de» 
douanes  des  villes  cl  poil»  indiqués. 

Le  fabricant  ou  négociant  qui  serait  convaincu  d’avoir 
contrefait,  falsifié  l’estampille,  de  l’avoir  dérobée  ou 
transportée  sur  une  pièce  différente  de  celle  vérifiée,  est 
puni  conformement  A l’art.  5 de  la  lui  du  99  gcruiinal  an  xi. 
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Dans  les  cas  où  l'estampille  aurait  été  falsifiée  à l'étran- 
ger. les  ministres  et  consuls  du  Roi  font  poursuirre  les 
auteurs  de  la  contrefaçon , comme  coupables  de  crime  do 
faux  , devant  les  autorités  locales , et  d'après  la  législation 
établie  dans  le  pays  où  le  délit  a été  commis;  le  tout  sans 
préjudice  de  la  juridiction  consulaire  exercée  sur  les 
Français,  d'après  les  lois  elles  conventions  établies. 

Les  vérificateurs  de  draps  dont  il  est  question  dans  le 
décret  rapporté  ci-dessus , doivent  être  choisis  de  préfé- 
rence parmi  les  anciens  fabricants  de  draps  retirés  des 
affaires. 

rsul  ne  peut  être  nommé  vérificateur  s'il  a fait  faillite, 
ou  s'il  n’est  domicilié  daus  le  lieu  de  situation  de  la  fabri- 
que. Les  vérificateurs  prêtent  serment,  entre  les  mains  du 
maire  et  en  présence  des  membres  de  la  Chambre  consul- 
tative des  manufactures  convoqués  à cet  effet , de  remplir 
leurs  devoirs  avec  zèle  et  intégrité. 

Indépendamment  de  ces  vérificateurs , il  peut  en  être 
créé  dans  les  villes  où  le  gouvernement  le  juge  convenable, 
pour  les  draps  employés  à l'habillement  des  troupes. 
(Décret  du  9 décembre  1810  ) 

Nous  n'avons  pas  traité  dans  cet  article  les  questions 
relatives  aux  droits  imposés  sur  les  draps,  et  aux  prohi- 
bitions dont  les  draps  étrangers  sont  frappés.  Ces  discus- 
sions nous  eussent  entraîné  loin  des  bornes  que  nous  nous 
sommes  Imposées.  En  effet , les  droits  et  la  prohibition 
des  draps  étrangers  se  lient  au  système  général  des 
douanes,  et  c'est  i ce  mot  que  doivent  être  examinées  ces 
grandes  questions  d'économie  politique  qui  fixent  en  ce 
moment  l'attention  du  gouvernement  cl  du  commerce. 
ÎVous  nous  sommes  donc  borné  à reproduire  les  disposi- 
ons législatives  qui  intéressent  la  fabrication  en  elle- 
même  , et  à donner  aux  manufactures  quelques  indications 
utiles,  en  leur  rappelant  des  règlements  qu'il  est  facile  de 
perdre  de  vue,  et  qui  ont  cependant  une  grande  irnpor- 
tioce  pour  leur  commerce.  Ad.  Tr^buchet. 

db&wback.  {Commerce.)  Ce  terme  du  vocabulaire 
commercial  est  emprunté,  comme  beaucoup  d'autres,  à 
la  langue  anglaise  : il  signifie  restitution  de  droits.  On 
dit  que  telle  ou  telle  marchandise  est  sujette  m drawback, 
lorsque  le  gouvernement  restitue , à la  sortie  , le  droit 
que  cette  marchandise  a payé  à l’entrée,  pour  en  faciliter 
la  vente  à l’étranger.  Le  drawback  a pour  effet  de  contre- 
balancer sur  le  marché  extérieur  le  fâcheux  effet  des 
droits  d’entrée  établis  sur  les  produits,  en  permettant  de 
livrer  ces  produits  au  môme  prix  que  si  les  droits  n'exis- 
taient pas.  C'est  uuc  manière  de  gratifier  l'étranger  de 
certaines  faveurs  qui  ne  sont  point  accordées  aux  natio- 
naux , puisque  l'étranger  achète  ainsi  à meilleur  marché 
que  le  consommateur  national  les  denrées  qui  jouissent 
du  privilège  du  drawback. 

j.e  drawback  diffère  de  la  prime , en  ce  sens  que  la 
prime  est  une  faveur  qui  n'a  pas  été  achetée  par  le  paye- 
ment des  droits,  ou  qui  dépasse  le  chiffre  de  ces  droits. 
Supposez  qu’on  accorde  au  sucre  exporté  après  le  raffi- 
nage le  montant  exact  de  la  taxe  d'importation  payée  par 
celle  denrée  à l'étal  brut:  ou  dit  dansée  casque  le  sucre  est 
sujet  au  drawback  ; mais  si,  au  lieu  d'une  simple  restitu- 
tion du  droit , le  gouvernement  paye  une  bonification  (les 
Anglais  l’appellent  bountjr)  qui  dépasse  le  montant  du 
droit  payé  , celte  faveur  s'appelle  une  prime.  Le  dravv- 
back  est  la  censure  la  plus  directe  de  notre  système  de 
douanes  ; il  renferme  l'aveu  implicite  du  dommage  causé 


par  les  tarifs,  et  surtout  par  les  tarifs  élevés.  Voy.  les 
mots  Docahe  , Exportations , Importations,  Primes. 

Blasoui  aIné. 

crèche.  V.  Bière. 

drogues. {Administration.)  Laliaison intime quicxislc 
entre  le  commerce  des  drogues  cl  celui  de  la  pharmacie, 
est  la  source  de  nombreux  abus.  C'est  en  vain  que  la  loi  a 
limité  lu  droit  des  marchands  auxquels  elle  a concédé  la 
faculté  de  vendre  des  drogues  eu  gros  , en  leur  défendant 
de  les  débiter  au  poids  médicinal  (Art.  53 , loi  du  31  ger- 
minal an  x)  ; celle  défense  a presque  toujours  été  élu- 
dée , nonobstant  la  surveillance  de  l'administration.  D'un 
autre  côté,  les  visites  dos  écoles  de  pharmacie  n'ont  sou- 
vent servi  , malgré  le  zèle  et  les  bonnes  intentions  des 
professeurs  , qu'à  consacrer  par  la  perception  des  droits 
autorisés  par  les  lois  de  finances  (4  fr.)  tes  abus  qui  ne 
font  que  s'accroître  de  jour  en  jour.  INous  devons  le  dire , 
cet  état  de  choses  doitélrc  attribué  à la  loi  du  23  Juillet  1 820, 
qui  a reconnu  aux  épiciers  et  aux  droguistes  le  droit  de 
.vendre  des  drogues  médicinales,  et  par  l'ordonnance 
royale  du  20  septembre  suivaul,  qui  a énuméré  les  sub- 
stances qui  devaient  être  comprises  dans  celle  catégorie; 
elles  sont  mentionnées  daus  le  tableau  ci-après  ; 

Tableau  des  Substances  qui  doivent  être  considérées 
comme  Drogues  médicinales. 


DROGUERIES. 

Acide  muriatique  à 23°. 

— nitrique  à 35°. 

— sulfurique  à 36°. 
Àloes  succotrin. 

Ammi. 

Amoinc. 

Antimoine  régule. 

Arsenic  blanc. 

Assa  fintida. 
fiaume  de  Copahu. 

— de  Pérou  noir. 

— de  Tolu. 

Benjoin  amygdaloidc. 
Rcrbcris  (semences). 
Bismuth. 

Bitume  de  Judée. 
Bourgeons  de  sapin  du 
Nord. 

Bois  de  gayac  râpé. 

Bol  d'Arménie. 

Borax  purifié. 

Cachou  brut. 

Camphre  raffiné. 

Capillaire  du  Canada. 
Cardamome. 

Carvi. 

Casse  en  bâtons. 
Casloréum  vrai. 
Cantharides. 

Cévadille. 

Cloportes. 

Coloquinte. 

Coques  du  Levant. 
Coriandre. 


Corne  de  cerf  râpée . 
Cornichons  de  cerf. 

Crème  de  tartre  entière. 
Écorce  de  cascarille. 

— garou. 

— sirnarouba. 

— W initier. 

Euphorbe. 

Fenouil. 

Fleurs  d'arnica. 

— de  camomille. 
Follicules  de  séué. 
Galbanum. 

Gomme  adragant. 

— » ammoniaque. 
Ipécacuanba. 

Jalap, 

Kina. 

Kermès. 

Lichen  d'Islande. 

I.itharge  anglaise. 
Magnésie  blanche. 

Mastic. 

Manne  en  larmes. 

— sorte. 
Myrobolans. 

Musc  Tonquiu. 

Mousse  de  Corse. 

Myrrhe. 

Noix  vomique  râpée. 
Oliban. 

Opoponax. 

Oxyde  de  manganèse. 
Opium. 

Polygala  de  Virginie. 
Quinquina  gris  fin  roulé. 
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Quinquina  jaune  royal. 

Sqnine. 

— rouge  roulé. 

Sel  ammoniac  blanc. 

Racines  d’angélique  de  B. 

— de  duohus. 

— d’asclépias. 

— • d'Epsom  anglais. 

— - de  bislorte. 

— de  Saturne. 

— de  colombo. 

de  soude  desséché. 

d'ellébore  . blanc. 

— d'oseille. 

— — noir. 

Scmen-contra. 

•—  de  gingembre. 

Semences  de  pbellandrium. 

— d’iris  de  Florence. 

Séné. 

— de  pareira  brava. 

Séséli  de  Marseille. 

— de  pyrèthre. 

Slaphisaigre. 

— de  quassiaamara. 

Styrax  liquide. 

— de  ratliania. 

Suc  d’acacia. 

— de  salep. 

— de  réglisse. 

— de  tormcnlille. 

Sulfure  d’antimoine. 

— de  turbith. 

Succin. 

— de  zédoairc. 

Sulfate  de  baryte. 

Résine  de  gavac. 

— de  cuivre. 

— élémi. 

— de  zinc. 

— de  ricin. 

Tamarin. 

Réglisse  d'Espagne. 

Tartre  rouge. 

Rhubarbe  de  Chine. 

Tblaspi. 

— de  Moscovie. 

Tutie. 

Salsepareille  d’Honduras. 

Turbith  minéral. 

Sassafras  râpé. 

Térébenthine  de  Venise. 

Safran  du  Câlinais. 

— de  Suisse. 

Sagapenum. 

Terre  sigillée. 

Sang  de  dragon  fin. 

Vcrdct  cristallisé. 

Santal  cilrln  râpé. 

Verre  d'antimoine. 

Scammonée  d’Alep. 

Vipères  sèches. 

Scillcs  vertes. 

Veux  d’écrevisses. 

Serpentaire  de  Virginie. 

En  examinant  le  tableau  qui  précède,  on  est  effrayé  des 

conséquences  fâcheuses  que  peut  avoir,  pour  la  santé 
publique,  U vente  d'une  aussi  grande  quantité  de  substan- 


ces, dont  quelques-unes  constituent  des  remèdes  énergi- 
ques ou  de  violents  poisons,  par  des  hommes  souvent  igno- 
rants, et  qui  les  délivrent,  sans  discernement,  au  premier 
venu.  Cela  est  d'autant  plus  fâcheux  , qu'il  en  résulte  un 
préjudice  considérable  pour  le  commerce  de  la  pharmacie 
exploité  par  des  hommes  instruits  qui  ont  acheté,  par  de 
longues  études  et  par  des  frais  de  toute  sorte,  le  droit  de 
vendre  des  médicaments.  Cette  partie  de  la  législation 
demandera  un  examen  attentif  lorsqu’on  s’occupera  de 
refaire  la  loi  sur  l’exercice  de  la  médecine^  de  la  phar- 
macie. Voy.  Police  dêdicale.  An.  Tré*ecbet. 

droits,  y.  Tarifs. 

dunes.  V.  Digues. 

dynahie.  (Mécanique.)  On  appelle  ainsi  la  quantité 
de  travail  mécanique  que  l'on  est  convenu  assez  généra- 
lement de  prendre  pour  unité  dans  l'évaluation  de  l’effet 
des  machines.  La  dynamie  est  le  travail  qui  résulte  d'une 
force  de  1000  kilogrammes  appliquée  à un  point  dans  le 
sens  de  son  mouvement,  pendant  que  ce  point  parcourt 
1 mètre  sous  l’action  de  cette  force.  On  l'appelle  aussi 
grande  unité  dynamique,  parce  que,  dans  les  calculs  de 
petites  quantités  de  travail,  on  prend  pour  unité  la  mil- 
lième partie  de  la  dvnainic  que  l’on  désigne  sous  le  nom 
de  kilogramètre  ou  petite  unité  dynamique  : le  kilogra- 
mètre  représente  donc  le  travail  produit  par  une  force  de 
1 kil.  appliquée  dans  le  sens  du  chemin  parcouru  à un 
point  qui  décrit  1 mètre. 

Dans  l'industrie,  ces  dénominations  sont  encore  peu 
usitées,  et  l’on  estime  le  plus  souvent  la  force  des  machi- 
nes en  chevaux-vapeur;  il  n’y  aurait  aucun  inconvénient 
à cela  si  l’on  était  bien  fixé  sur  l’effet  dynamique  du  che- 
val-vapeur; cependant  la  plupart  des  mécaniciens  fran- 
çais commencent  à s'entendre  sur  sa  valeur,  et  l'estiment 
à un  travail  de  75  kilogrammes  élevés  à un  mètre  par 
seconde,  ou  bien  à 75  kilogramètres  par  seconde,  suivant 
l’expression  que  nous  avons  donnée  plus  haut.  Olivier. 

DYNAMOMÈTRE.  V . M ESCHE  UES  FORCES. 
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eau.  (Chimie  industrielle.)  Répandue  abondamment 
sur  presque  tous  les  points  de  la  surface  de  la  terre,  à 
l'état  solide  ou  à celui  de  liquide,  suivant  les  positions 
géographiques  ou  les  hauteurs,  l'eau  existe  aussi  dans 
l’atmosphère  à l’état  de  vapeur,  en  quantité  proportion- 
nelle â la  température.  Employée  quelquefois  à l’état  de 
glace  pour  procurer  certains  résultats  particuliers , c’est 
sous  les  deux  derniers  états  qu'elle  sert  au  plus  grand 
nombre  d’usages.  Dans  des  articles  spéciaux  nous  traite- 
rons de  l’application  de  l'eau  sous  l'état  de  vapeur,  comme 
moyen  de  produire  de  la  chaleur  ou  de  développer  une 
force  motrice,  et  à l’état  liquide  pour  obtenir  le  dernier 
effet.  Nous  n’avons  ici  qu’à  nous  occuper  des  propriétés 
générales  de  ce  liquide  et  des  moyens  de  l’obtenir  à l’état 
de  pureté,  et  de  reconnaître  la  nature  des  substances  étran- 
gères qu’elle  peut  contenir  et  qui  seraient  susceptibles  d’al- 
térer les  produits  que  l'on  cherche  à obtenir. 

L’eau  pure  est  liquide  de  0»  du  thermomètre  centigrade 
à 100»;  au-dessous  du  premier  point  elle  devient  solide, 
et  au-dessus  du  deuxième,  gazeuse,  à moins  que  quelques 
circonstances  particulières  ne  viennent  s’opposer  à ces 
changements  d'état.  Ainsi,  dans  un  état  de  repos  absolu, 


l’eau  peut  quelquefois  s'abaisser  jusqu’à  — li  à 12°  sans 
se  coaguler  : mais  le  plus  léger  mouvement  en  détermine 
la  solidification,  cl  la  température  s'élève  immédiatement 
à 0°.  Celte  propriété  se  retrouve  dans  quelques  dissolu- 
tions salines  qui,  quoique  suffisamment  saturées  pour 
cristalliser  à une  certaine  température,  peuvent  quelque- 
fois conserver  l'état  liquide  pendant  assez  longtemps; 
mais  si  la  moindre  agitation  a lieu  dans  le  liquide,  ou  que 
le  plus  léger  mouvement  soit  imprimé  au  vase,  la  cristal- 
lisation s'opère  tout  à coup.  De  même,  le  point  d’ébulli- 
tlon  d’un  liquide  peut  s'élever  d’un  certain  nombre  de 
degrés,  lorsque  les  vases  qui  le  contiennent  sont  d’une 
suhslance  mauvais  conducteur  et  bieu  polis,  tandis  que  la 
plus  petite  aspérité  détermine  l'ébullition  pour  une  tem- 
pérature fixe. 

Lorsqu’un  liquide  approche  du  point  de  son  change- 
ment d’elat,  les  dilatations  ou  condensations  qu’il  éprouve 
ne  sont  plus  en  rapport  avec  les  changements  de  tempé- 
rature auxquels  il  est  soumis;  tandis  que  pour  des  points 
éloignés  elles  sont  proportionnelles  aux  températures. 
Comme  la  dilatation  de  l'eau  en  passant  de  0°  à 1 00*»  est 
considérable,  il  est  nécessaire d'eu  connaître  l’importance 
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pour  proportionner  la  dimension  de*  vases  qui  la  renfer- 
ment au  volume  qu'elle  doit  acquérir  en  arrivant  à l’é- 
hullition;  et  comme,  par  la  dilatation,  une  partie  de  Peau 
•e  déverserait  si  l’on  en  avait  d’abord  rempli  le  vase,  il 
faut  aussi  savoir  quelle  est  la  quantité  qui  en  sortirait;  la 
table  suivante  présente  la  dilatation  depuis  0°  jusqu'à  93,33. 


Tempéra- 

l*l«, 

Quantité  d'eau  dan* 
un  tu*  renfrrmjnt 

Tempêta- 

Qoantilé  d'eau  dan* 

S -6 j gram.  è 5"li. 

“**' 

4-65  gram.  i 5»55. 

0« 

4280 

31°ll 

4245 

1.11 

4261 

33,33 

4240 

2,22 

4262 

35,50 

4237 

3,33 

4263 

37,78 

4234 

4,44 

4261 

42.22 

4228 

7,78 

4265 

56,67 

4208 

10,00 

4261 

60,00 

4199 

11,11 

4260 

63,33 

4191 

13,53 

4259 

65,56 

4185 

15,55 

4258 

67,78 

4180 

17,78 

4257 

72,22 

4172 

90,00 

4256 

76,67 

4160 

21,11 

4255 

81.44 

4142 

23,33 

4254 

88,99 

4130 

26,67 
28, ï 9 

4252 

4249 

93,33 

4116 

D'après  les  nombres  de  cette  table,  une  chaudière  ou 
un  autre  vase  rempli  à 0"  avec  426  litres  d’eau,  n’en  con- 
tiendrait plus  à 65*>  que  418,5,  et  à 93"  que  4M,  60. 

Si , au  lieu  de  placer  Peau  dans  un  vase  ouvert,  on 
la  renfermait  exactement,  et  que  le  vase  fût  rempli,  l'ex- 
pansion du  liquide  le  , ferait  briser  : mais  si  la  quantité  de 
liquide  était  telle  qu'il  ne  le  remplit  qu'en  partie,  l'ébulli- 
tion n'aurait  plus  lieu  qu'à  des  températures  déterminées 
par  la  pression  que  supporterait  le  liquide. 

L'n  phénomène  qu'il  importe  aussi  de  connaître , parce 
qu’il  peut  s’offrir  dans  des  chaudières  à tapeur,  c’est  que 
Peau  qui  bout  à la  température  de  100°  dans  un  vase  mé- 
tallique et  s'évapore  en  quantité  proportionnelle  à la  sur- 
face de  chauffe,  se  réunit  sous  forme  de  globules  plus  ou 
moins  volumineux,  quand  elle  est  renfermée  dans  un  vase 
rougi,  ne  louche  que  faiblement  les  parois  sur  lesquelles 
elle  roule,  comme  le  ferait  un  corps  solide,  et  s’évapore  à 
peine;  mais  si  la  température  s'abaisse,  le  liquide  venant 
à se  répandre  sur  la  surface  métallique  qu'il  touche  alors 
par  un  grand  nombre  de  point*,  produit  instantanément 
une  masse  de  vapeur  telle,  que  les  vases  peuvent  être  bri- 
sés avec  explosion. 

L’eau  qui  se  trouve  à la  surface  de  la  terre  est  d'autant 
plus  pure  qu’elle  coule  sur  des  terrains  primitifs  : dans 
tous  les  cas  elle  renferme  en  dissolution  une  quantité  d'air 
qui  rn  forme,  à peu  près,  terme  moyen,  t/250;  eet  air  se 
dégage  en  partie  par  la  congélation , et  peut  être  chassé 
en  totalité  en  portant  le  liquide  à l’ébullition  : cet  air  est 
beaucoup  plus  oxygéné  que  celui  de  l'atmosphère;  car, 
taudis  que  celui-ci  renferme  21  0/0  d’oxygène.  Pair  de 
l'eau  en  contient  de  27  à 28,  si  on  le  recueille  en  totalité; 
mais  si  on  le  fractionne  les  premières  portions  en  con- 
tiennent environ  2f  et  les  dernières  jusqu’à  56  p.  0/0.  La 
présence  de  l'air  dans  l'eau  détermine  certaines  réactions 
qui  donnent  lieu  à des  altérations  qu'il  est  nécessaire  de 
prévenir.  Ainsi,  l’acide  hydrrmilfurique  dissous  dans  l'eau 
aérée  donne  une  liqueur  laiteuse  , parce  que  l'oxygène  de 


cet  air  a brûlé  une  portion  d’hydrogène  de  l’acide  et  pré- 
cipité du  soufre  : ainsi  encore,  le  prolochlorurc  d'étain, 
dissous  dans  l'eau  aérée,  donne  un  précipité  blanc  de  per- 
oxyde d'élain  ; ainsi,  enfin,  l'acide  sulfureux,  dissous  dans 
la  même  eau , donne  lieu  à la  formation  d'une  certaine 
quantité  d’acide  sulfurique. 

En  portant  l’eau  jusqu'à  l'ébullition,  et  la  laissant  re- 
froidir sans  le  contact  de  l’air,  si  elle  doit  être  employée 
froide,  on  lui  fait  perdre  celui  qu’elle  renferme,  et  elle 
cesse  alors  de  produire  les  effets  dont  nous  avons  parlé. 

L’eau  qui  coule  sur  des  terrains  primitifs,  celle  qui  pro- 
vient de  la  neige,  de  la  glace  et  de  la  pluie,  sont  sensible- 
ment pures;  mais  lorsque  les  terrains  sont  calcaires,  ren- 
ferment de  la  chaux  sulfatée,  des  pyrites,  etc.,  ce  liquid:; 
peut  renfermer,  toujours  en  dissolution,  une  plus  ou  moins 
grande  quantité  de  ces  substances  ou  de  celles  qui  peu- 
vent provenir  de  leur  altération  ; dans  quelques  cas,  l’eau 
devient  seulement  impropre  à quelques  usages  ; dans  d'au- 
tres elle  ne  peut  plus  servir  à aucuns.  Comme  pour  tin 
grand  nombre  d'opération»  industrielles  il  est  nécessaire 
d’employer  de  l’eau  pure,  ou  qu'il  faut  au  moins  pouvoir 
reconnaître  la  natuie  des  substances  qu'elle  renferme, 
nous  devons  indiquer  ici  les  moyens  de  reconnaître  la  pré- 
sence et  de  déterminer  la  nature  des  matières  étrangères 
qui  y existent  le  plus  ordinairement. 

Lorsqu'une  eau  est  limpide,  sans  odeur,  sans  saveur 
sensible  , on  a la  présomption  qu'elle  est  pure  ; elle  pour- 
rait cependant  renfermer  encore  une  petite  qoaotité  de 
diverses  substances,  par  exemple,  un  peu  d’acide  carbo- 
nique cl  quelques  sels. 

Si  l’eau  a une  odeur  désagréable,  elle  renferme  ou  des 
matières  organiques  en  décomposition , comme  celle  des 
marais,  par  exemple  , ou  de  l'acide  hydrosulfurique,  ou 
quelques  sels  ammoniacaux. 

Si , sans  avoir  d'odeur,  elle  offre  une  saveur  plus  ou 
moins  forte,  elle  contient,  sans  aucun  doute,  des  sels,  et 
peut-être  quelques  autres  substances  en  dissolution. 

Les  moyens  très-simples  que  nous  allons  indiquer  per- 
mettent toujours  suffisamment  de  déterminer  la  qualité  de 
l'eau. 

Évaporée,  l'eau  pure  ne  laisse  aucun  résidu,  celle  qui 
est  plus  ou  moins  impure  en  donne  un  qui  est  sans  couleur 
s’il  est  formé  seulement  de  sels,  et  coloré  s’il  renferme 
des  substances  organiques  ou  du  carbonate  de  fer.  Sou 
poids  indique  le  degré  de  pureté  de  l’eau  : quand  il  monte 
seulement  à quelques  millièmes,  l'eau  peut  être  considérée 
comme  sensiblement  pure. 

Si  le  résidu,  rougi,  développe  l'odeur  des  cornes  brû- 
lées, on  est  assuré  de  la  présence  des  matières  organiques 
azotées  : ai  on  le  mêle,  avant  de  le  rougir,  avec  un  peu 
de  chaux  ou  de  potasse,  il  se  produit  alors  un  dégagement 
d’ammoniaque.  Mais  comme  cet  effet  pourrait  être  dû  à 
des  sels  ammoniacaux,  alors  il  faut  renouveler  l’essai  sur 
une  certaine  quantité  d’eau  fortement  concentrée  : Codeurs 
ne  sc  fera  sentir  que  si  ce»  sels  existent. 

Un  eau  de  cette  nature  ne  peut  servir  à presque  aucun 
usage,  même  quand  on  la  distille  : si  l'opération  n'est  pas 
conduite  avec  précaution,  le  produit  est  de  mauvaise  na- 
ture; en  général,  quand  on  veut  obtenir  une  eau  distillée 
très-pure,  fl  faut  la  distiller  lentement  et  n'en  recueillir 
qu'une  partie. 

Un  très-grand  nombre  d’eaux  renferment  de  l'acide 
rarbonique  qui  ne  s'en  sépare  que  très-incomplètement 
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par  l'ébullition,  cl  qui  passe  arcc  le  produit  distillé.  Pour 
éviter  cet  inconvénient,  il  faut  placer  dans  l'alambic  une 
certaine  quantité  dc'chaux  éteinte  qui  l'absorbe  entière* 
ment. 

Pour  constater  si  une  eau  renferme  des  sels  en  dissolu- 
tion et  en  connaître  la  nature,  on  la  met  en  contact  avec 
quelques  réactifs. 

La  teinture  ou  le  papier  de  tournesol  indiquerait  par 
sa  couleur  rouge,  qu'il  prendrait  l'existence  d'un  acide. 

I.'oxalatc  d'ammoniaque , ou  mieux  l'acide  oxalique, 
donne  avec  la  chaux  un  précipité  blanc. 

Le  chlorure  de  barium  en  forme  un  semblable  lorsque 
l’eau  renferme  quelque  sulfate;  ce  précipité  est  indisso- 
luble dans  un  excès  d'acide  uitrique  ou  hydrocbloriquc 
purs. 

Le  nitrate  d'argent  donne  avec  les  chlorures  un  préci- 
pité blanc  caillebotlé,  insoluble  dans  les  acides  et  soluble 
dans  l'ammoniaque. 

L’eau  de  savon  se  coagule  lorsqu'on  y mêle  une  disso- 
lution de  sulfate  ou  de  carbonate  de  chaux  ; cette  même 
dissolution  est  impropre  à cuire  les  légumes. 

Ainsi,  une  eau  reufermerait  un  sulfate,  si  elle  précipi- 
tait en  blanc  par  le  chlorure  de  barium  ; un  sel  de  chaux, 
si  l'acide  oxalique  formait  un  précipité  semblable;  un 
chlorure , si  elle  donnait  un  précipité  blanc  caillebolté 
avec  le  nitrate  d’argent;  cl  probablement  elle  renferme- 
rait du  sel  marin,  du  sulfate  de  chaux,  peut-être  du  carbo- 
nate de  chaux. 

Lorsque  la  quantité  de  sels  que  l'eau  renferme  est  très- 
petite,  cette  eau  peut  servir  à presque  tous  les  usages; 
mais  elle  y devient  impropre , lorsque  la  proportion  est 
plus  considérable,  parce  qu'elle  devient  susceptible  de 
décomposer  ou  d'altérer  un  grand  nombre  de  substances; 
les  essais  que  nous  avons  indiqués  peuvent  éclairer  beau- 
coup sur  leur  nature  et  leur  proportion. 

L'eau  peut  renfermer  aussi  des  substances  organiques 
qui  allèrent  beaucoup  certains  produits , à la  confection 
desquels  elle  serait  employée  ; c’est  ce  qui  arrive,  par 
exemple.quandcllesertau  Ül*>chimektiik.sTissl-s  : il  peut 
résulter  de  la  présence  de  ces  corps  des  taches  qu'il  serait 
très-difficile  ou  même  quelquefois  presque  impossible  de 
faire  disparaître.  Plusieurs  établissements  ont  dû  leur 
manque  de  prospérité  ou  même  leur  ruine  à des  circon- 
stances semblables. 

Purification  et  conservation  de  Peau.  Dans  un  très- 
grand  nombre  de  circonstances  et  particulièrement  à la 
suite  des  pluies  ou  des  inondations,  l'eau  devient  trouble, 
et  souvent  à un  degré  tel  qu'il  est  impossible  de  s'en  servir 
comme  boisson,  ou  pour  la  cuisson  des  aliments  ; le  repos, 
même  prolongé,  ne  suffit  pas  pour  l'éclaircir  complète- 
ment, et  on  parvient  difficilement  à la  rendre  claire  en 
lui  faisant  traverser  une  couche  de  sable  qui  a peine  à re- 
tenir les  matières  terreuses  très-divisées  qu'elle  charrie. 

En  outre,  par  son  mélange  avec  les  eaux  pluviales  et 
ménagères  et  celles  des  égouts  dans  les  grandes  villes,  ou 
en  aval  do  ces  villes,  ou  par  le  contact  de  grands  amas  de 
matières  organiques  en  décomposition,  l'eau  devient  sou- 
vent plus  ou  moins  infecte,  et  sa  purification  est  indispen- 
sable pour  l'employer  aux  usages  domestiques.  On  l'obtient 
par  l'action  du  Ciurbox  {Poy.ce  mol),  qui  a la  propriété 
d'enlever  les  gaz  qui  produisent  rmfccliou.  Comme  c’est 
particulièrement  dans  les  appareils  particuliers  appelés 
Fu.iiai.xxs,  que  l’on  opère,  nous  renverrons  à cet  article 


les  détails  relatifs  à leur  construction , nous  bornant  à 
rappeler  ici  que  le  charbon,  dont  la  propriété  absorbante 
est  si  considérable  qu'il  suffit  pour  rendre  absolument 
inodore  l'eau  des  ruisseaux  ou  celle  dans  laquelle  des  ani- 
maux se  sont  putréfiés , n'exerce  d'action  que  sur  les  ma- 
tières déjà  décomposées , et  que  par  conséquent  une  eau 
devenue  inodore  peut  reprendre,  après  quelque  temps, 
son  infection , quand  elle  renferme  encore  des  substances 
organiques  qui  éprouvent  la  décomposition , après  qu'on 
l'a  séparée  du  charbon. 

Ainsi  la  fiilratioo  enlève  les  matières  qui  se  trouvaient 
suspendues  dans  l'eau,  et  le  charbon  absorbe  les  gaz  que 
l’eau  pouvait  renfermer  : le  rèle  de  ces  deux  substances  y 
est  absolument  distinct. 

L’existence  de  substances  organiques  ou  d’êtres  orga- 
nisés dans  l'eau,  donne  Heu  à une  action  qu'il  est  facile  de 
prévoir  , surtout  si , conservée  dans  les  tonneaux , elle 
trouve  dans  son  contact  avec  le  bois  une  cause  nouvelle 
d'altération  qui  se  détermine  hiculèt,  et  rend  l’eau  puante 
cl  impolable  si  la  nécessité  ne  force  à en  faire  usage;  c'est 
sur  mer  que  cet  incouvénieul  se  présente  au  plus  haut 
degré,  et  ce  u'est  pas  le  plus  petit  inconvénient  des  voya- 
ges de  long  cours. 

La  propriété  reconnue  par  Lowitz,  au  charbon,  de  con- 
server Peau  sans  altération,  avait  été  mise  à profit  avec 
un  tiès-graud  avantage  à bord  des  vaisseaux;  mais  l'obli- 
gation de  charbonner  l’intérieur  des  tonneaux  diminuait 
leur  solidité , et  la  forme  de  ces  vases  ne  permettant  pas 
de  profiter,  aussi  avantageusement  que  possible,  de  l'es- 
pace qui  leur  était  destiné  dans  le  bâtiment,  ont  engagé 
là  marine  anglaise  à y substituer  des  caisses  en  fer,  aux- 
quelles on  pût  donner  les  formes  les  plus  convenables  ; 
mais  un  inconvénient  nouveau  s'est  offert  dans  leur  em- 
ploi : l'eau  ne  se  conserve  qu'en  déterminant  l'oxydation 
du  fer,  et  alors  les  caisses  sont  très-promptement  altérées, 
surtout  à cause  de  la  nécessité  de  remplacer  par  de  l'eau 
de  mer,  l’eau  douce  qui  a été  consommée. 

l’our  obvier  â cet  inconvénient , H fallait  donc  remplir 
ces  deux  conditions  : préserver  les  caisses  d'altération  et 
conserver  à l'eau  la  propriété  de  ne  pas  éprouver  d'altéra- 
tion. M.  Da-Olmy  y est  parvenu  par  les  moyens  suivants: 
il  garnit  intérieurement  les  caisses  avec  un  mastic  qui  en 
empêche  l’oxydation,  et  place  dans  l’eau  des  rognures  de 
fer  qui  déterminent  la  même  action  que  les  caisses  elles- 
mêmes. 

C'est  le  mastic  minéral  que  l’on  emploie  à cet  usage. 
Pour  l'appliquer,  les  ustensiles  suivants  sont  nécessai- 
res. 

Une  chaudière  en  fer,  où  Pou  jette  le  mastic  en  petits 
morceaux;  une  cuiller  en  tôle  avec  un  manche  pour 
puiser  le  mastic  fondu  ; une  spatule  en  fer  pour  remuer  le 
mastic  et  en  déterminer  la  fusion  complète  ; un  fourneau 
à chauffer  les  fers;  trois  fers  à repasser,  épais,  à pointes 
arrondies , et  trois  autres  d’une  forme  convenable  pour 
pénétrer  dans  les  angles  des  caisses. 

Quand  le  mastic  est  fondu  , l'ouvrier  pénètre  dans  la 
caisse  dout  le  couvercle  n'a  pas  été  posé,  verse  sur  le  fond, 
avec  la  cuiller,  une  petite  quantité  de  mastic,  cl  l'étend 
avec  le  fer  aussi  exactement  que  possible,  et  pour  enduire 
les  autres  parties,  il  retourne  la  caisse  sur  scs  diverses 
faces  : celte  opération  est  très-facile,  tandis  qu'elle  offri- 
rait assez  de  difficulté  si  le  couvercle  avait  été  placé , cl 
que  l'ouvrier  sc  trouvât  dans  un  atmosphère  de  vapeurs 
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{paisses  : quand  la  caisse  est  entièrement  enduite , on 
place  le  couvercle  enduit  de  mastic,  on  le  rive,  et  il  suffit 
de  raccorder  les  parties  mises  à nu  par  les  clous,  mais  le 
mastic  n’a  pas  souffert. 

Pour  que  le  mastic  adhère  bien,  il  faut  décaper  très- 
exactement  les  surfaces  ; on  les  rAcle  d’abord,  et  on  y passe 
cosuite  une  dissolution  de  soude;  les  fers  doivent  être 
chauffés , mais  non  rouges , parce  qu’on  ôterait  ainsi  au 
mastic  une  partie  de  sa  solidité  ; on  chauffe  faiblement  les 
parois  de  la  caisse  en  plaçant  du  feu  au-dessous. 

Quand  les  caisses  ont  été  bien  mastiquées,  on  les  éponge 
avec  de  l’eau  potable,  et  on  les  laisse  ensuite  remplies  d'eau 
douce  pendant  quinze  jours,  en  les  épongeant  de  nouveau 
avant  leur  embarquement  ; par  ce  moyen  on  enlève  les 
parties  fuligineuses  qui  donneraient  à l'eau  une  saveur 
désagréable. 

Pour  préserver  l'eau  de  l'altération,  il  faut  qu'elle  soit 
en  contact  avec  du  fer.  M . DaOlmy  place  dans  chaque  caisse 
trois  plaques  de  tôle  des  dimensions  suivantes. 

Pour  les  caisses  de  deux  hectolitres,  1*25  de  longueur 
sur  la  largeur  de  la  grande  bonde; 

Pour  les  caisses  d’un  hectolitre , 0">95  de  longueur  sur 
la  largeur  de  la  grande  bonde. 

Ces  plaques  ont  0*003  d’épaisseur;  elles  doivent  être 
parfaitement  décapées  ; on  les  plie  en  équerre  sur  leur 
bord  supérieur  à 0'»326.  et  on  pratique  dans  ce  bord  deux 
trous  qui  correspondent  avec  ceux  qui  sont  pratiqués  au- 
dessous  de  la  caisse  près  du  couvercle,  et  on  les  Axe  avec 
des  vis,  de  manière  qu’elles  restent  verticales. 

Lorsqu’une  caisse  est  vide,  on  en  enlève  les  plaques 
préservatrices  que  l’on  n’y  replace  qu'en  les  remplissant 
d’eau  douce  après  les  avoir  bien  décapées;  quand  les 
caisses  ont  été  remplies  d'eau  de  mer,  il  faut  bien  les  épon- 
ger avant  d’y  introduire  de  l’eau  douce. 

Pans  tes  régions  équatoriales  et  dans  les  pays  chauds, 
il  faut  tenir  les  caisses  remplies  constamment  d’eau  douce 
ou  d’eau  de  mer,  parce  que  la  chaleur  ramollirait  le  mastic 
et  en  diminuerait  l’adhérence  avec  le  fer. 

La  bonté  de  ce  procédé  a été  prouvée  par  des  expé- 
riences faites  à Brest  cl  l’embarquement  de  caisses  prépa- 
rées par  cc  procédé,  qui  y ont  été  ouvertes  après  un 
voyage  aux  Antilles.  LYau  qu’elles  renfermaient  a été 
trouvée  claire,  d’une  limpidité  parfaite,  très-bonne  et 
présentant  seulement  un  léger  goût  balsamique  qui  n’est 
nullement  désagréable. 

La  marine  anglaise  l'approvisionne  d’eau  de  la  Tamise 
qui,  dausla  place  où  on  la  puise,  est  ordinairement  trouble 
et  présente  une  mauvaise  odeur;  après  quelque  temps  elle 
s’éclaircit  et  perd  son  odeur.  Il  résulte  d’expériences  faites 
à ce  sujet  par  le  docteur  Bostock , que  de  l’eau  puisée  à 
Klny’i  icholar  pond  saver  était  remplie  d'ordures,  d’une 
odeur  très-fétide  : après  une  semaine,  U s’y  était  formé 
un  précipité  noir  considérable  ; le  liquide  surnageant  était 
opaque,  coloré  et  presque  aussi  odorant  que  l'eau  primi- 
tive; cette  couleur  et  ccttc  odeur  se  dissipèrent  entière- 
ment par  la  filtration  sur  du  sable  ou  du  charbon. 

Après  quelques  semaines,  l'eau  était  devenue  plus 
claire  , la  plus  grande  partie  du  précipité  était  élevée  à la 
surface  et  formait  une  couche  de  quelques  centimètres 
d'épaisseur;  mais  l'odeur  était  toujours  repoussante, 
peut-être  même  plus  qu'auparavaot  : après  deux  mois , 
l'eau  était  entièrement  trausparcnlc  et  sans  odeur  dés- 
agréable, mais  toujours  un  peu  colorée.  Après  la  formation 


de  l’écume,  il  se  sépara  de  l’eau  de  larges  pellicules  après 
lesquelles  étaieut  attachées  des  bulles  de  gax  ; ces  pellicu- 
les disparurent  au  bout  de  quelques  jours  , et  le  liquide 
s’éclaircit  ; les  sels  dégagés  renfermaient  de  l’acide  carbo- 
nique , hydro-sulfurique  et  peut-être  de  l'hydrogène  car- 
boné. 

L’eau  du  Nil  est  trouble  pendant  toute  l'annéo  , et 
pendant  l’inondation  elle  renferme  jusqu’à  8 grammes  de 
matières  en  suspension  par  litre.  Pour  la  clarifier,  on  se 
sert  de  pierres  poreuses  ou  d’amandes.  Le  premier  pro- 
cédé, plus  coûteux,  n'est  employé  que  par  les  riches. 
Voici  comment,  d’après  M.  F.  d'Arcet,  on  pratique  l’autre. 

On  remplit  d’eau  trouble  une  jatre  de  terre  moins  po- 
reuse que  celle  que  l’on  emploie  dans  l’autre  cas,  cl  on 
frotte  toutes  les  parois  intérieures  avec  un  pain  d'aman- 
des , circulairement  de  bas  en  haut , puis  ou  agite  l'eau 
fortement  en  tout  sens , et  après  l’avoir  couverte , on  la 
laisse  en  repos  pendant  4 à 5 heures,  l'eau  est  alors  cla- 
rifiée; si  ou  l'agitait,  le  dépôt  s'y  ferait  très-mal.  Au 
Sennaar  et  à Dougolah,  en  Nubie,  on  se  sert  également 
de  fèves,  de  haricots,  et  même  de  grains  de  ricin.  L’eau 
n'est  jamais  parfaitement  limpide. 

On  prépara  les  pains  en  pilant  les  amandes  douces  ou 
amères  et  en  en  formant  des  pains  gros  comme  des  œufs. 

A cc  procédé  imparfait,  M.  F.  d’Arcet  a substitué  l'ac- 
tion de  l’alun  déjà  employé  au  même  effet.  Avec  OB'. , 50 
d'aluu  par  litre  d'eau  trouble  , on  obtient  en  une  heure 
une  clarification  complète,  et  avec  0*r , 85  l’effet  est  ana- 
logue , mais  exige  plus  de  temps  : on  suspend  un  gros 
cristal  au  bout  d'un  fil , et  on  le  promène  en  tous  sens  dans 
les  premières  couches  d'eau  jusqu'à  ce  qu'on  voie  s'y 
former  des  flocons  volumineux  ; on  retire  l'alua  cl  on 
hisse  le  précipité  sc  former.  Quand  on  emploie  l’alun  en 
poudre,  U faut  que  celle-ci  soit  très- fine , et  dosée  sur  une 
quantité  duuude  d'eau  . on  jette  le  sel  sur  l'eau  , ou  bien 
on  dissout  ce  sel , on  verse  la  liqueur  dans  l'eau  en  l’agi- 
tant, et  on  laisse  reposer. 

Distillation  de  l'eau  de  mer.  On  ne  peut  contester 
que  la  distillation  de  l’eau  de  mer  ne  puisse  offrir  de 
grands  avantages  à la  navigation.  Dans  son  voyage  autour 
du  monde,  le  capitaine  de  Freycinet  en  a fait  usage  pour 
une  partie  de  son  équipage , et  de  cct  essai  il  est  résulté 
que  l'eau  obtenue  par  cc  moyen  est  d'excellente  qualité. 

L’appareil  construit  par  MM.  Clément  et  de  Freycinet 
sc  compose  d’un  foyer  destiné  à brûler  de  la  bouille  ou 
du  bois , d’une  petite  chaudière , et  de  deux  condenseurs. 
Le  foyer  est  aussi  fumivore  que  possible. 

La  chaudière  est  cylindrique  , et  divisée  par  deux  dia- 
phragmes verticaux , percés  d'un  grand  nombre  de  trous 
et  placés  à quelque  distance  l'un  de  l'autre;  ils  sont  des- 
tinés à rompre  les  mouvements  de  l’eau  produits  par  l’os- 
cillation du  bâtiment. 

On  pourrait  diminuer  la  perte  de  chaleur  qui  a lieu 
pendant  le  vidage  et  le  remplissage  de  la  chaudière , en 
disposant  dans  son  intérieur  une  spirale  dont  l’origine  au 
centre  recevrait  l'eau  de  la  mer  qui  entrerait  dans  l'alam- 
bic, et  dont  l'extrémité  opposée  correspondant  à la  vidange 
ne  permettrait  d’issue  à l'eau  salée  qu'après  un  long  cir- 
cuit , pendant  lequel  clic  serait  suffisamment  saturée  pour 
être  évacuée;  mais  dans  un  petit  appareil  cette  disposi- 
tion aurait  de  l'inconvénient. 

Le  couvercle , un  peu  bombé  en  dehors,  est  percé  de 
trois  ouvertures , dont  l'uuo  est  au  centre  et  porte  un 
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tuyau  qui  traverse  les  diaphragmes  et  descend  jusqu’au 
fond  pour  y conduire  l'eau  de  mer  déjà  échauffée  par  la 
condensation  de  la  vapeur;  les  deux  autres  reçoivent  des 
tuyaux  qui  conduisent  l'eau  dans  les  condenseurs,  qui  ne 
sont  autre  chose  que  des  serpentins  en  étain , ptoogés 
dans  l’eau  de  mer  entretenue  froide  par  un  courant  con- 
tinu de  bas  en  haut,  et  dont  1/5  environ  se  rend  dans  la 
chaudière;  l'excédant  avec  l’eau  de  la  chaudière  se  rend 
dans  un  réservoir  , d’oü  on  l’enlève  avec  les  pompes. 

La  grille  a 0m35  de  longueur  sur  0o,50  de  largeur  ; la 
capacité  du  tuyau  est  de  50  litres  ; le  conduit  de  la  chau- 
dière, 4 décimètres  carrés  : le  canal  sous  la  chaudière  et 
autour,  6 décimètres  barrés;  la  section  de  la  cheminée  a 
10  décimètres. 

La  chaudière  a 0*80  de  diamètre,  et  0*50  de  hauteur; 
les  ouvertures  et  les  conduits  par  la  vapeur  0*04;  la  sur- 
face de  chaque  serpentin  est  de  6 décimètres  carrés. 

5 kil.  6 de  houille  produisent  58  litres  d’eau  distillée 
par  heure. 

«L'eau  présente  une  odeur  désagréahlc  tant  qu'elle  n’a 
pas  été  aérée  ; clic  doit  être  bien  battue  avec  l’air  avaut  de 
l'employer. 

L’appareil  entier  occupe  un  espace  de  10*  cubes;  il 
fournit  jusqu’à  8 litres  d’eau  par  homme , et  l'équipage 
est  de  130. 

Un  appareil  pouvant  donner  1000  litres  d'eau  par  jour 
coûterait  3,000  fr. 

bout  l'intérêt  journalier,  à 13  p.  «Jo,  donne  0 f.  00  c. 

La  houille , à 5 fr.  les  100  kil.  7 50 

Main-d’œuvre  3 50 

Total.  10  66 

En  supposant  10  fr.,  le  litre  d’eau  reviendrait  à 1 centime. 

En  comparant  ccs  résultats  à ceux  de  l’eau  embarquée, 
on  trouve  que  , pour  un  voyage  de  long  cours,  on  n’cm- 
barqm*  pas  pour  moins  de  quatre  mois,  il  faut  donc  pour 

1.000  litres  par  jour  de*  barriques  pouvant  renfermer 

130.000  litres,  ou  500  barriques  de  340  litres  chaque;  le 
prix  de  chacune  est  d’environ  15  fr.,  ce  qui  donne  7,500  fr., 
dont  l’intérét  à 30  pour  cent  donne  par  jour  4 f . 16  c. 

L’embarcation  de  500  barriques  exige  des 
transports , de  la  main-d’œuvre  et  un  temps 
précieux  ; à 4 fr.  50  c.  par  barrique , on  a 6 00 

Total.  10  f.  16  c. 

Ainsi  1 ,000  litres  d’eau  reviendraient  à 1 0 fr.  16  centimes. 

En  adoptant  les  caisses  en  fer,  le  prix  du  capital  em- 
ployé serait  beaucoup  plus  grand  , cl  on  trouve  que  l’eau 
revient  alors  à 10  fr.  au  moins. 

En  considérant  maintenant  la  question  sur  tous  les 
points  de  vue,  on  trouve  une  grande  économie  sur  le 
combustible  employé  pour  la  cuisine  et  le  blanchissage. 
Pour  un  équipage  de  cent  vingt  hommes , on  embarque 
environ  quarante  stères  de  bois  pour  quatre  mois  : on 
peut  en  économiser  la  moitié  , ce  qui  donne  350  fr.,  en 
estimant  le  stère  à 13  fr.  50  centimes,  la  dépense  totale 
de  l'alambic  ne  s’élevant  qu’à  900  fr. 

La  chaleur  abandonnée  par  la  condensation  de  la  va- 
peur pourrait  être  utilisée  pour  la  cuisson  des  aliments  et 
le  chauffage  de  l’eau  pour  le  blanchissage. 

La  place  économisée  par  l’application  de  la  distillation 
est  très-considérable  : un  bâtiment  expédié  pour  les  In- 
des pourrait  utiliser  les  4/5  de  celle  que  remplissait  l’eau 
d'embarcation. 


A ccs  avantages  on  peut  ajouter  les  suivants  : la  quan- 
tité d’eau  douce  devenue  plus  abondante,  on  peut  cultiver 
quelques  plantes  potagères  pour  les  malades,  nourrir 
plus  d’animaux  , et  laver  le  linge  à l’eau  douce. 

L'embarquement  des  barriques  exige  couvent  que  l’é- 
quipage se  mette  à l'eau  par  des  temps  mauvais  et  froids; 
on  est  obligé  fréquemment  à faire  de  l'eau  dans  des  riviè- 
res marécageuses  et  saumâtres  , et  l'on  a,  dans  beaucoup 
de  cas , moins  de  peine  à embarquer  du  bois  que  de  l’eau. 
Sur  les  côtes  encore  sauvages,  comme  celles  de  la  Nou- 
velle-Hollande , on  trouve  plus  facilement  du  bois  que  de 
l’eau  douce.  Sur  certaines  côtes  habitées  par  des  peuples 
civilisés  , on  ne  peut  faire  de  l’eau  qu’en  payant  : on  sc 
procurerait  peut-être  plus  avantageusement  du  combusti- 
ble ; enfin  la  navigation  ne  sera  plus  retardée  par  des  re- 
lâches forcées  , longues  cl  dispendieuses. 

H.  Gaoltiea  de  Claobkt. 

SAU  DE  JAVELLE.  V.  ChLOHCRES. 

eau-de-vie.  ( Chimie  industrielle.)  Les  liqueurs  fer- 
mentées soumises  à la  Distillation  donnent  un  produit 
plus  ou  moins  riche  en  alcool , suivant  le  mode  suivi  pour 
l’obtenir  : ce  produit  a une  saveur  particulière  , suivaut 
l’espèce  de  substance  qui  lui  a donné  naissance,  et  celte 
saveur  est  quelquefois  tellement  marquée , qu’elle  ne  peut 
être  supportée  qu’en  la  masquant  avec  divers  aromates 
commuas,  comme  le  genièvre,  par  exemple,  employé 
pour  les  eaux-de-vie  de  grains.  Il  n’est  pas  toujours  pos- 
sible de  séparer  le  principe  qui  procure  ect  effet,  mais 
pour  les  raux-dc-vic  de  marc  et  de  grains  f M.  Aubcr- 
gicr  a trouvé  que  leur  saveur  désagréable  était  duc  à une 
huile  volatile  excessivement  âcre  , dont  l’action  est  telle  , 
que  quelques  gouttes  suffisent  pour  gâter  une  pipe  d’eau- 
de-vic  d’excellente  qualité. 

On  a remarqué  depuis  longtemps  qu’en  soumettant  à la 
rectification  le  produit  faible  obtenu  de  la  première  dis- 
tillation d’une  liqueur  fermentée , le  liquide  obteuu  pré- 
sentait une  saveur  différente  du  premier;  de  sorte  que  si 
on  mêle  de  l’esprit  à un  degré  de  force  plus  ou  moins  élevé 
avec  de  l’eau  pour  en  obtenir  une  eau-de-vic  à 20®,  on 
trouve  à celle-ci  une  saveur  entièrement  différente  de  celle 
que  présentait  l’cau-de-vie  primitive.  On  peut  expliquer 
en  partie  cet  effet,  en  considérant  que  le  mélange  de  l'eau 
cl  de  l’alcool  est  beaucoup  moins  intime  que  celui  qui 
provient  du  produit  de  la  distillation;  mais  la  principale 
différence  provient  toujours  de  la  matière  particulière  que 
l’on  a séparée  plus  ou  moins  complètement  par  la  rectifi- 
cation. 

Quand  les  eaux-de-vie,  comme  celle  de  marc  ou  de 
grains,  ont  une  saveur  âcre  et  désagréable,  on  peut  la 
leur  enlever  en  grande  partie  par  la  rectification  , et  ob- 
tenir une  cau-de-vic  potable , en  baissant  ensuite  le  degré 
avec  une  quantité  d’eau  convenable;  mais  une  semblable 
liqueur  paraîtrait  insipide  à ceux  qui  ont  l’habitude  de 
boire  la  première,  et  de  longtemps  peut-être  on  ne  pour- 
rait parvenir  à leur  en  faire  adopter  l’usage. 

Les  huiles  volatiles  ne  se  distillent  qu’à  une  température 
de  beaucoup  supérieure  au  point  d’ébullition  de  l’eau. 
Mais  en  conséquence  du  principe  que  nous  avons  déve- 
loppé à l'article  Distillation,  il  s’en  volatilise  une  cer- 
taine proportion  avec  ce  liquide  , de  même  qu’il  sc  distille 
de  l’eau  avec  l’alcool  ; il  s'ensuit  qu’en  soumettant  à l’ac- 
tion de  la  chaleur  un  mélange  d’eau  et  d’alcool  renfer- 
mant quelque  huile  volatile , une  petite  quantité  de  celle  ci 
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passe  à la  distillation  avec  l'alcool  et  l'eau , et  sa  propor- 
tion augmente  avec  la  température  , de  sorte  que  moins 
le  produit  sera  riche  en  alcool , plus  il  renfermera  d'huile 
volatile.  Aussi,  les  petites-eaux  qui  s’écoulent  A la  fin  de 
l'opération  dans  les  appareils  ordinaires,  sont  assez  sou- 
vent laiteuses  A cause  de  la  grande  proportion  d'huile 
qu’elles  renferment,  parce  que  la  température  va  toujours 
en  augmentant.  Cet  effet  est  plus  particulièrement  sen- 
sible dans  les  distillations  des  marcs  et  des  liquides  pâteux 
obtenues  par  la  fermentation  des  grains  ; aussi  sont-ce 
les  eaux-de-vie  qui  présentent  au  plus  haut  degré  une 
saveur  particulière  qui  peut  aller  Jusqu’à  une  Acrelé  in- 
supportable, parce  qu’outre  l'huile  qui  peut  se  distiller 
dans  l'opération  et  qui  existait  dans  les  substances  em- 
ployées, il  se  forme  des  huiles  empyreumatiques , dont  la 
saveur  est  au  moins  aussi  désagréable  que  celle  des  pre- 
mières , et  qui  proviennent  de  la  haute  température  à 
laquelle  les  substances  employées  se  trouvent  soumises,  et 
dans  beaucoup  de  cas , de  l’adhérence  aux  parois  d’une 
portion  plus  ou  moins  considérable  qui  éprouve  une  dé- 
composition encore  plus  avancée. 

Les  eaux-dc-vie  faibles  renferment  donc  trois  produits 
très-inégalement  volatils  : en  les  soumettant  A la  rectifi- 
cation t l’alcool  passe  avec  une  proportion  d’eau  d'aulant 
moindre  que  le  produit  marque  un  plus  haut  degré , et 
l'huile  volatile  reste  avec  la  plus  grande  partie  de  l'eau 
dans  la  chaudière. 

Lorsqu'on  opère  avec  les  appareils  à distillation  continue 
et  en  se  servant  de  liquides  clairs,  les  produits,  ayant  im- 
médiatement le  degré  de  force  voulue  et  ne  se  trouvant 
pas  élevés  à une  aussi  haute  température  , sont  d’une  qua- 
lité de  beaucoup  supérieure. 

Les  eaux-de-vie  et  même  les  esprits,  plus  ou  moins 
rectifiés , sont  toujours  légèrement  acides,  parce  que  dans 
l’action  de  la  fermentation  alcoolique,  il  est  difficile  d'é- 
viter la  production  d’un  peu  d’acide  acétique , et  que  dans 
celle  du  cidre , du  poiré  , du  grain , les  liqueurs  sont  tou- 
jours fortement  acides  avant  d'élre  mises  à la  chaudière  ; 
on  pourrait  diminuer  de  beaucoup  l’acidité  des  produits 
distillés,  en  mêlant  aux  liqueurs  fermentées  une  petite 
quantité  de  chaux  qui  retiendrait  l'acidc  ; mais  après  un 
certain  temps,  les  eaux-de-vie  se  trouveraient  en  renfermer 
une  petite  quantité,  parce  que  le  contact  du  bois  y déter- 
mine une  légère  Acétification. 

La  formatiou  d’une  certaine  quantité  d’acide  acétique, 
en  présence  de  l’alcool , détermine  celle  d’une  proportion 
d’éther  acétique  que  l’on  retrouve  dans  les  premiers  pro- 
duits de  la  distillation. 

On  a observé  eu  Allemagne  que  la  distillation  du  grain 
donne  quelquefois,  en  automne  particulièrement,  une 
eau-de-vie  qui  renferme  une  substance  aromatique  parti- 
culière, dont  l'action  sur  l'économie  animale  est  très- 
dangereuse.  Quand  on  la  respire  étant  chaude,  elle  pré- 
sente une  odeur  piquante , qui  irrite  les  yeux  et  le  nez  ; sa 
couleur  ressemble  à celle  d'une  dissolution  de  cyanogène  ; 
elle  enivre  plus  fortement  que  celle  de  même  force  et  de 
même  nature,  et  l'ivresse  prend  un  caractère  de  fureur 
particulière , et  laisse  après  elle  une  fatigue  inaccoutu- 
mée. 

On  peut  séparer  en  partie  ce  principe , en  recueillant 
les  premiers  produits  de  la  distillation  de  cette  eau-dc-vic, 
dont  l'action  est  beaucoup  plus  forte.  La  liqueur  obtenue, 
piitc  en  contact  avec  de  l'huile  grasse,  lui  cède  son  odeur  ; 
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et  cette  huile,  distillée  avec  de  l'eau,  lui  cède  tout  le  prin- 
cipe particulier  qu'elle  renfermait  : ce  corps  n'est  pas  du 
cyanogène;  lise  conserve  longtemps  dans  l’eau;  mais, 
abandonnée  A elle-même  pendant  quelques  mois,  l'eau-, 
de-vie  reprend  ses  caractères  ordinaires,  même  dans  des 
vases  parfaitement  clos. 

Telle  qu'elle  sort  de  l’alambic  , l’eau-de-vie  est  toujours 
parfaitement  incolore;  conservée  dans  des  tonneaux  , elle 
y prend  peu  à peu  une  teinte  particulière  que  l’habitude 
fait  rechercher,  excepté  dans  celle  de  cerises  ou  kirchen- 
wasser  : on  )a  lui  donne  sou ven  (immédiatement  en  y mê- 
lant une  petite  quantité  de  caramel. 

II,  Gaultier  de  Claubet. 

cao  (Distribution  d’).  (Hydraulique.)  Chaque  jour 
le  besoin  d'eau,  dans  l'intérieur  des  habitations,  se  fait 
plus  vivement  sentir  , et  partout  on  s’occupe  des  moyens 
de  s’en  procurer.  Les  divers  travaux  nécessaires  pour  réu- 
nir les  eaux,  les  élever,  les  conduire  et  les  faire  arriver 
sur  les  points  où  on  les  réclame , compose  l’ensemble  d'une 
distribution  d'eau  : on  va  successivement  traiter  ces  dif- 
férents objets. 

Divers  moyens  de  se  procurer  l'eau  nécessaire  à 
une  distribution.  Lorsqu’on  a à s'occuper  d'une  distri- 
bution d'eau , la  première  chose  à laquelle  on  doit  s'atta- 
cher est  de  reconnaître  la  qualité  des  eaux  que  l’on  se 
propose  d’employer  A cette  distribution  , afin  de  s’assurer 
si  elles  sont  salubres  et  propres  A tous  les  usages  domes- 
tiques. Il  est  rare  que  l’on  trouve  ces  eaux  à proximité 
des  lieux  où  la  distribution  doit  s'en  faire,  ou  du  moins  à 
la  hauteur  suffisante  pour  qu'elles  puisseut  être  amenées, 
par  un  écoulement  naturel , dans  les  lieux  où  elles  doivent 
arriver. 

Il  faut  généralement  aller  les  chercher  au  loin , ou  les 
élever  par  des  moyeus  mécaniques. 

Lorsque  l'on  doit  les  preudre  au  loin,  il  faut  d'abord 
s'assurer,  par  des  jaugeages,  si  le  volume  des  eaux  dont  on 
pourra  disposer  sera  suffisant  pour  satisfaire  aux  besoins 
du  la  population  A laquelle  ces  eaux  sont  destinées;  il  faut 
ensuite  reconnaître  , par  un  nivellement  bien  fait , si  la 
source  ou  le  cours  d'eau  que  l'on  veut  dériver  se  trouve 
suffisamment  élevé  pour  que  l'eau , après  avoir  parcouru 
le  trajet  qu'elle  doit  faire,  se  trouve  encore  A un  niveau 
supérieur  A tous  les  points  où  elle  doit  être  distribuée. 

Consommation.  On  n’est  pas  d'accord  sur  la  quantité 
d’eau  A fournir  par  individu.  En  France,  on  compte  gé- 
néralement sur  un  pouce  de  fonlainier  ou  19,195  litres 
pour  1,000  habitants,  c‘est-A-dire  19  litres  par  individu. 

Il  parait  qu'A  Londres  on  distribue  90  litres  par  habitant  ; 

A Glascow,  100.  On  ne  peut  rien  conclure  de  la  consom- 
mation de  Paris  , parce  qu’il  y a , dans  la  plupart  des  mai- 
sons, des  puits  dont  le  produit  est  tout  A fait  inconnu , cl 
que  l’on  ignore  également  le  volume  d’eau  que  les  fontaines 
publiques  et  les  bornes-fontaines  fournissent  pour  les  be- 
soins des  habitants. 

L’exemple  de  ce  qui  se  passe  dans  les  grandes  villes 
d'Angleterre  tendrait  A faire  croire  que  l'évaluation  de  19 
litres  par  habitant  est  trop  faible.  Cependant,  comme  cette 
quantité  représente  environ  cinq  voies  d'eau  pour  un  mé- 
nage de  cinq  personnes,  on  peut  admettre  qu’elle  est  suf-  ^ 
flsantc  , A moins  que  des  circonstances  locales,  des  indus- 
tries auxquelles  l'eau  est  nécessaire , ne  déterminent  une 
consommation  plus  grande  ; mais  alors  ces  besoius  ex- 
traordinaires peuvent  être  appréciés. 
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Jaugeage.  Lorsqu'on  s'est  rendu  compte  du  volume 
d'eau  qui  est  nécessaire  pour  la  distribution  que  l'on  pro- 
jette, il  faut,  par  un  jaugeage  fait  avec  soin , constater  le 
produit  des  sources  que  l'on  se  propose  de  dériver. 

Il  y a plusieurs  méthodes  de  jaugeage,  que  nous  allons 
passrr  rapidement  en  revue. 

Quand  le  volume  est  faible,  150  ou  900  pouces  au  plus 
(OiNOééé  par  seconde)  on  fait  arriver  les  eaux  dans  un 
bassin,  dont  uoe  des  parois  est  percée  de  trous  égaux, 
placés  à la  même  hauteur  horixontalc.  Lorsqu'un  niveau 
constant  s'est  établi  dans  le  bassin  , et  que  toutes  les  eaux 
s'écoulent  par  les  orifices  au  moyen  d'un  canal  mobile 
qu'on  place  sous  le  jet  d'un  de  ces  orifices,  on  fait  arriver 
son  produit  daus  un  vase  d'une  capacité  connue , et  on 
compte  avec  une  montre  à seconde  le  temps  nécessaire 
pour  remplir  le  vase.  Si  on  n'a  pas  de  montre  à seconde , 
on  se  sert  d*un  pendule  formé  d’une  halle  de  plomb,  sus- 
pendue à un  fil  de  soie,  et  dont  l'extrémité  porte  un  œil 
par  lequel  on  fixe  le  pendule  b une  épingle  i ce  pendule 
battra  des  secondes  si  la  distance  du  centre  de  la  balle  ati 
point  de  suspension  est  do  0m, 09384,  et  si  les  oscillations 
•ont  peu  étendues.  Lorsque  tous  les  trous  sont  symétri- 
quement placés  dans  le  bassin,  et  quand  par  conséquent 
leurs  produits  sont  égaux,  il  suffit  d’en  jauger  un  seul  ; 
mais  ce  cas  est  rare,  et  il  convient  d'en  jauger  plusieurs, 
et  mémo  do  les  jauger  plusieurs  fols  : par  cette  méthode 
simple , qui  n'exige  souvent  que  quelques  planches  jointes 
et  placées  en  travers  d'un  petit  cours  d'eau  , on  parvient 
ainsi  à déterminer  son  volume  avec  la  plus  grande  exac- 
titude. 

Quand  le  volume  est  plus  considérable  et  que  l’on  peut 
encore  barrer  le  ruisseau , on  pratique  dans  le  barrage 
un  orifice  rectangulaire  plus  élevé  que  le  niveau  naturel 
de  l'eau  ; on  adapte  à ce  barrage  une  vanne  mobile , et  on 
la  manœuvre  jusqu’à  ce  que  le  niveau  de  l’eau , accumulée 
en  amont,  soit  plus  élevé  que  l'arête  supérieure  de  l’ori- 
fice et  se  maintienne  à une  hauteur  constante.  Alors  on 
mesure  la  hauteur  de  l'eau  au-dessus  des  arêtes  supé- 
rieures et  Inférieures  de  l'orifice  dont  on  connaît  la  lar- 
geur, et  on  obtient  le  volume  par  la  formule 
1 .83  (A, s/*—  h*l') 

dans  laquelle  b est  la  largeur  de  l'orifice,  ht  la  hauteur  de 
l'eau  sur  la  base  de  l'orifice  , h la  hauteur  au-dessus  de 
l'arête  supérieure. 

Enfin, si  le  cours  d'eau  est  trop  considérable,  on  si,  par 
toute  autre  cause , Il  ne  peut  être  barré , il  faut  régulariser 
son  lit  sur  une  certaine  étendue , 20  à S0«»,  c'est-à-dire 
le  dresser  en  ligne  droite  et  lui  donner  partout  une  section 
égale.  Lorsque  ces  dispositions  sont  faites,  que  le  régime 
du  ruisseau  est  bien  établi , et  que  l'on  a pris  les  dimen- 
sions exactes  de  la  section  d'écoulement , on  mesure  la 
vitesse  à la  surface.  On  se  sert  pour  cela  de  petits  corps 
flottants  qu'on  jette  sur  l'eau,  et  dont  le  chemin  parcouru 
dans  un  temps  donné,  sert  à déterminer  la  vitesse  par 
seconde.  En  prenant  les  8/10  de  celle  vitesse  à la  surface, 
on  obtient  la  vitesse  moyenne  qui , multipliée  par  la  sec- 
tion d'écoulement , donne  le  produit  du  cours  d'eau  en  une 
seconde. 

Moyen s pour  conduire  Veau  d*un  point  à un  autre. 
Nous  avons  supposé  que  les  eaux  à distribuer  devaient 
être  prises  au  loin.  Pour  les  amener  dans  les  lieux  d'où  la 
distribution  proprement  dite  doit  partir , on  se  sert  de 
divers  moyen#.  Quelquefois  on  leur  ouvre  un  lit  artificiel; 


dan#  d'autres  circonstances , on  ]<•  enferme  dans  «les 
tuyaux  de  conduite. 

Le  lit  Artificiel  peut  être  à ciel  ouvert  ou  souterrain  : 
dans  le  premier  cas , il  porte  le  nom  de  canal  de  dériva- 
tion; dans  le  second,  oa  le  nomme  aqueduc.  Dans  l'un 
et  l'autre,  ou  calcule  de  la  mémo  manière  la  pente  et  la 
section  nécessaires  pour  écouler,  avec  une  vitesse  conve- 
nable , le  volume  d'eau  que  l'on  veut  dériver. 

Vitesse.  Les  canaux  ou  rigoles  de  dérivation  sont  or- 
dinairement creusés  dans  le  sol.  Lorsqu’ils  sont  revêtus  en 
maçonnerie,  on  peut  sans  aucun  inconvénient  y donner 
à l'eau  une  vitesse  très-grande;  mais  si  les  parois  sont  en 
terrain  naturel , il  faut  que  la  vitesse  ne  soit  pas  assez 
forte  pour  produire  d'affouillemeot  : oc  maximum  varie 
suivant  la  nature  du  sol.  Dans  le  sable  et  la  terre  végétale , 
il  est  de  0»  10  par  seconde  ; dans  la  terre  argileuse , il  peut 
aller  à 0*»60  ou  0«»80.  D'un  autre  côté,  il  faut,  pour  que 
l’eau  conserve  sa  salubrité,  qu'elle  coule  avec  une  certaine 
vitesse  : à l’époque  de  la  construction  du  canal  de  l'Ourcq, 
on  a reconnu  que  le  minimum  de  vitesse  devait  dire 
de  0"»30. 

Suivant  la  pente  dont  on  dispose,  on  se  rapproche  de 
l'une  ou  de  l'autre  limite,  et  quand  on  a fixé  ainsi  la  vitesse 
moyenne  que  doit  prendre  l'eau  dans  la  dérivation , on 
obtient  la  section  d éroulement  en  divisant  le  volume  à 
dériver  par  cette  vitesse.  On  détermine  ensuite  les  dimen- 
sions du  lit  qui  doit  donner  cette  section  d'après  des  con- 
sidérations particulières  à la  localité. 

Pente.  Pour  déterminer  la  pente,  on  se  sert  de  la  for- 
mule suivante  donnée  par  M.  de  Prony , 

0,000949651  V -+-  0,000365543  V«  = R I 
dans  laquelle  V est  la  vitesse  moyenne  du  courant,  I la 
pente  par  mètre,  et  R le  rayon  moyen  ou  le  rapport  de  la 
section  d’écoulement  à son  périmètre  mouillé. 

Cette  formule , dont  l’exactitude  a été  vérifiée  par  une 
multitude  d’applicatloni,  établit  la  relation  qui  existe  entre 
la  pente,  la  vitesse  et  la  section  d’écoulement,  et  donne  le 
moyen,  lorsque  l'on  connaît  deux  de  ces  quantités,  de  dé- 
terminera troisième.  Elle  permet  parconséquenld’essayer, 
pour  la  pente,  la  vitesse  et  la  forme  du  lit,  la  combinaison 
qui  satisfait  le  mieux  aux  circonstances  locales.  Ces  essais 
sont  surtout  facilités  par  les  tables  que  M.  de  Prony  a pu- 
bliées, et  qui  donnent  la  valeur  de  RI  pour  toute»  les  va- 
leurs de  V comprises  entre  0*»01  et  3»00,  c’est-à-dire  pour 
toutes  les  vitesses  auxquelles  le  calcul  soit  applicable. 

Canaux  de  dérivation.  Pour  qu'il  y ait  avantage  à 
ouvrir  des  canaux  de  dérivation,  Il  faut  nécessairement 
que  le  volume  dérivé  soit  considérable,  parce  que  les  eaux 
se  perdent  nécessairement,  et  par  les  infiltrations  dans  le 
sol, et  par  l’évaporation.  Aussi  de  tels  ouvrages  n'ont-ils 
jamais  été  exécutés  que  pour  amener  de  l’eau  dans  de 
vastes  cités,  à Paris,  à Rome,  etc.  C'est  donc  un  cas  parti- 
culier, qui  d’ailleurs  a plus  de  rapport  à la  construction 
des  canaux  qu'à  l’art  de  distribuer  l’eau  : aussi  ne  nous 
en  occuperons-nous  pas  plus  longtemps  ici. 

Aqueducs.  Les  aqueducs  sont,  comme  nous  l’avons 
vu,  des  canaux  souterrains  destinés  à l'écoulement  de 
l’eau.  Ils  sont  généralement  construits  en  maçonnerie. 
Lorsque  le  volume  à écouler  cil  faible,  on  se  borne  à 
former,  en  béton,  un  caniveau  (flg.  362)  que  Pou  recouvre 
de  pierres  plates,  posées  avec  du  mortier,  pour  empêcher 
les  terres  que  l’eau  de  filtration  entraînerait  de  pénétrer 
dans  le  caniveau  et  de  le  combler.  C’est  ainsi  que  l’on 
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tient  de  construire  un  aqueduc  Fig.  362. 

«le  trois  mille  mètres  de  longueur — 

pour  amener  de*  eaui  à Périgueux. 

Se*  dimension*  sont  indiquée*  ci- 
contre.  La  dépense  est  revenue  à six 
franc*  le  mètre  courant,  y compris 
l'acquisition  de  deux  mètre*  de  Ion- 
gueur  de  terrain.  J.  f1'  I l»l  I ~‘  l % 

Quand  le  volume  e*t  plu*  consi- "j 
durable,  on  fait  les  murs  en  maçon- 
nerie cl  on  recouvre  la  cunette  par 
de*  dalles.  On  a projeté  pour  la 
ville  de  Dijon  un  aqueduc  de  ce 
genre,  propre  à écouler  un  volume  do  200  pouce* , et  of- 
frant une  cunette  de  0m40  sur  0">20  de  profondeur  d’eau. 
La  dépense  e»t  évaluée  à 12  fr.  le  mètre  courant. 

Lorsque  les  eaux  que  l’on  se  propose  de  dériver  sont 
sujette*  à des  dépôts  vaseux  ou  séléniteux,  on  ne  peut  pas 
restreindre  les  dimensions  d’un  aqueduc  souterrain  à 
celle*  que  nous  venons  d’indiquer,  parce  que  chaque  fois 
qu’il  faudrait  dévascr  ou  dégraveler  la  cunette,  il  y aurait 
nécessité  de  découvrir  tout  l’aqueduc  et  de  démolir  les 
dalles.  Pour  éviter  ces  travaux  , on  préfère  généralement 
construire  les  aqueducs  avec  des  dimensions  suffisantes 
pour  qu’on  puisse  les  visiter  et  en  opérer  le  dévasement 
ou  le  dégravèleroent  sans  rien  détruire. 

C’est  ainsi  que  sont  construits,  à Paris,  l’aqucduc  d’Ar- 
cucil , qui  amène  les  eaux  de  Rungis  jusque  près  de  l’Ob- 
servatoire, et  l’aqucduc  de  ceinture,  qui  porte  les  eaux  de 
Fig.  363.  l’Ourrq  sur  tout 

le  front  nord  de 
Paris. 

Le  premier  , 
destiné  à l’écou- 
lement d’un  vo- 
lume de  SOOpou- 
ces , a la  forme 
ci -contre  ( fig. 
363).  Construit 
sous  la  minorité 
de  Louis  XIII, 
avec  du  mortier 
de  chaux  grasse, 
il  est  lézardé 
dans  beaucoup 
de  parties  ; et 
les  pieds  droits, 
coroprimésentre 
les  bancs  de  glaise  dans  lesquels  il  est  établi , ont  cédé  à 
la  poussée.  Quand  on  a reconstruit  les  portions  écroulées, 
on  lui  a donné  une  forme  elliptique  qui  lui  permet  de  ré- 
sister è cet  effort.  La  pente  de  cet  aqueduc  n’est  pas  con- 
stante ; la  moyenne  est  de  0».(H>0416  par  mètre. 

L’aqueduc  de  ceinture  sert  à la  distribntlond’un  volume 
de  4000  pouces  d’eau.  La  cunette  a 1»30  de  largeur 
moyenne  et  1*30  de  profondeur,  Le  fond  a été  établi  de 
niveau,  et  l’écoulement  se  produit  par  l’effet  de  la  pente 
qui  s’établit  & la  surface.  On  a sans  doute  eu  pour  but,  dans 
un  aqueduc  où  l’eau  est  quelquefois  de  niveau , de  ne  pas 
accroître  la  profondeur  vers  l'extrémité  ; car  si  on  n’avait 
pas  craint  cette  cause  d'Inflltnlion,  il  etlt  été  préférable, 
pour  faciliter  l’écoulement , de  donner  une  pente  de  fond 
parallèle  A la  pente  do  superficie. 
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Traversée  des  vallées.  Il  arrive  souvent  que  les  eaux 
amenées  par  les  aqueducs  ont  à inverser  des  vallées  plus 
ou  moins  profondes  ou  larges.  Quand  le  volume  de  l’eau 
est  considérable,  ou  quand  la  vallée  a peu  de  profondeur 
et  de  largeur , on  fait  passer  les  eaux  sur  des  ponts-aque- 
ducs : c’est-à-dire  que  l’on  construit  des  ponts  pour  sup- 
porter l’aqueduc.  Tels  sont  les  ponts  du  Gard  près  de 
Mmes,  d’Arcueil  près  de  Paris,  et  beaucoup  d’autres. 

Lorsque  les  vallées  sont  larges  ot  profondes  et  qu’on  n*a 
à les  faire  franchir  que  par  un  faible  volume  d’eau,  on  sc 
sert  de  conduites  qui  descendent  sur  un  des  versants  pour 
remonter  sur  l’autre.  Cette  méthode  est  évidemment  plus 
économique  que  la  première  , mais  il  en  résulte  une  perte 
de  hauteur,  parce  qu’il  faut  une  plus  grande  pente  pour 
faire  couler  l’eau  dans  uno  conduite  où  le  frottement 
s'exerce  sur  tout  le  périmètre  du  tuyau,  que  dans  un  canal 
où  il  n'y  a de  frottement  que  sur  le  fond  et  les  côtes.  Si 
donc  on  ne  pouvait  disposer  que  d’une  peote  très-falblc, 
il  faudrait  avoir  égard  à cette  circonstance. 

Lorsque  dans  le  fond  de  la  vallée  où  la  conduite  doit 
être  placée  il  coule  une  rivière , si  on  veut  établir  celle 
conduite  daos  le  lit  de  la  rivière,  la  construire  en  plomb, 
parce  que  sa  flexibilité  lui  permet  de  suivre  les  ondulations 
du  soi , on , si  on  la  fait  en  fer,  la  fixer  à une  charpente 
assez  solide  pour  la  porter  et  pour  la  préserver  des  chocs  : 
c'est  ce  que  l’on  a fait  à Paris  pour  les  aspirations  des 
pompes  à feu.  A Glascow,  on  a employé  une  méthode  très- 
ingénieuse  pour  permettre  à la  conduite  en  fer  de  suivre 
les  indexions  du  sol  : on  a réuni  le*  tuyaux  par  des  genoux 
sphériques  emboîtés  l'un  dans  l’autre  et  reliés  par  deux 
charnières,  fig.  364  et  3G5  , dont  les  axes  sont  placés  sur 
une  même  iigoe  horizontale  j le  Joint  est  en  outre  conso- 
lidé par  deux  autres  charnières  fixées  sur  le  berceau  en 
bois  qui  sert  à supporter  les  tuyaux.  Cette  disposition,  de 
l'invention  de  James  Walt,  le  célèbre  constructeur  de  ma- 
chines à vapeur,  est  représentée  dans  les  figures  ci- 
jointes. 


F/g.  364. 


Élévation  des  eaux.  Lorsque  l'on  est  forcé  pour  faire 
une  distribution  d’eau  de  l’élevcr  è une  hauteur  supérieure 


aux  points  où  clic  doit  arriver,  on  se  sert  généralement  de 
pompe*  mises  en  mouvement  par  un  moteur  quelconque. 
Quand  on  peut  disposer  de  la  chute  d’un  cours  d’eau , on 
en  profite,  parce  que  les  frais  Journaliers  sont  moins  con- 
sidérables, cl  souvent  aussi  Ici  frais  d’établissement.  A dé- 
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faut  d’une  chute  d'eau,  on  emploie  les  machines  à vapeur. 
Quel  que  soit,  au  reste,  le  moteur  dont  on  se  sert,  on 
l’applique  delà  môme  manière  à mettre  en  mouvement  les 
pistons  des  pompes. 

Les  pompes  dont  on  fait  usage  sont  des  pompes  aspi- 
rantes et  foulantes  ; nous  n’eu  parlerons  que  pour  fixer 
l’attention  sur  les  circonstances  qui  sont  particulières  à cet 
emploi  spècial  de  ces  sortes  de  pompes. 

Longueur  de  l* aspiration . Lorsque  lo  moteur  est  une 
machine  à vapeur,  il  arrive  quelquefois  que  le  bâtiment 
destiné  à la  renfermer  est  établi  à une  certaine  distance 
de  la  rivière;  il  arrive  aussi  qu’il  faut  puiser  l’eau  dans  le 
milieu  de  la  rivière,  parce  qu’elle  y est  plus  pure  que  sur 
les  bords.  Il  résulte  deeelte  double  circonstance  que  l’eau 
a un  trajet  aises  long  à parcourir  pour  parvenir  au  pied 
du  corps  de  pompe.  Il  y a deux  moyens  pour  l’y  amener  : 
ou  prolonger  l’aspiration  jusqu'au  milieu  de  la  rivière,  ou 
établir  une  conduite  qui,  par  un  écoulement  naturel, 
amène  les  eaux  dans  un  puisard  placé  au-dessous  du  corps 
de  pompe. 

La  première  disposition  est  évidemment  plus  simple  et 
entraîne  par  conséquent  de  moindres  frais  d'établissement, 
parce  que  l'on  emploie  une  conduite  d’un  plus  faible  dia- 
mètre , et  qu’il  n’est  pas  nécessaire,  hors  du  lit  de  la 
rivière,  de  l'établir  au-dessous  du  niveau  de  l'eau;  mais  , 
d’un  autre  côté , on  charge  à perpétuité  la  machine  de 
toute  la  force  nécessaire  pour  vaincre  le  frottement  dans 
la  conduite,  et  si,  dans  la  partie  de  cette  conduite  placéo 
au-dessus  de  l’eau,  un  Joint  se  dérange , l’air  pénètre  au- 
dessous  du  piston  et  diminue  beaucoup  le  produit  de  la 
pompe  aspirante.  Celte  circonstance  se  présente  dans  le 
parc  de  Keuilly,  ou  la  machine  est  placée  loin  de  la  rivière  ; 
elle  se  présente  aussi  au  Gros-Caillou.  Il  convient,  dans  ce 
cas,  de  placer  l’aspiration  dans  une  galerie,  afin  que  l’on 
puisse  visiter  les  joints  et  y mallcr  ceux  qui  prennent 
Pair. 

Quand  , au  contraire , on  fait  arriver  les  eaux  dans  le 
puisard  par  un  écoulement  naturel,  la  perfection  des  joints 
est  moins  nécessaire;  mais  il  faut  avoir  grand  soin  d'éta- 
blir la  conduite  alimentaire  assez  bas  pour  que,  dans  les 
grandes  sécheresses , lorsque  la  rivière  oii  l'on  puise  est 
basse,  les  eaux  arrivent  avec  assez  d’abondance  pour  ali- 
menter les  pompes.  A Chaillol,  les  oriAces  extrêmes  de  la 
conduite  qui  amène  l'eau  dans  les  puisards  n’ont  pas  été 
placés  assez  bas,  et  il  en  résulto  que  dans  les  très-basses 
eaux  de  la  Seine  celte  conduite  ne  fournit  pas  au  produit 
des  pompes , et  que  l'on  est  obligé  d’en  arrêter  une.  Cet 
inconvénient  est  d'autant  plus  grand,  que  c’est  à l'époque 
des  sécheresses  que  le  besoin  d'eau  est  plus  grand. 

Produit  des  pompes.  Les  pompes  employées  à élever 
l’eau  sont  à la  fois  aspirantes  et  foulantes  : on  les  dispose 
de  plusieurs  manières. 

La  plus  générale  est  celle  représentée  figure  360.  La 
colonne  d'aspiration  est  placée  au-dessous  du  corps  de 
pompe,  lequel  est  terminé  à la  partie  supérieure  par  une 
plaque  à laquelle  est  adaptée  la  boite  à éloupes  dans  la- 
quelle passe  la  lige  du  piston.  La  colonne  d’aspiration 
s'embranche  au-dessus  du  piston  par  une  tubulure  adap- 
tée latéralement  au  corps  de  pompe. 

Dans  ce  système,  pour  garnir  le  piston  on  est  obligé  de 
démonter  la  plaque  qui  forme  le  corps  de  pompe,  et  on  ne 
voit  pas  dans  quel  état  se  trouve  ce  corps  de  pompe  : c'est 
un  double  inconvénient  auquel  on  a remédié  dans  un 


Fig.  366.  % système  que  fait  exécu- 

ter M.  Junckcr , à Poul- 
laoucn.  Par  celte  dispo- 
sition , l'aspiration  et  la 
colonne  montante  sont 
placées  à côté  du  corps 
de  pompe  et  communi- 
quent avec  celui-ci  au 
moyen  d'une  même  tu- 
bulure placée  au-dessus 
de  la  course  du  piston  ; 
de  façon  que  pour  gar- 
nir ce  piston  on  le  des- 
cend au-dessousdu  corps 
de  pompe , et  que  l’on 
peut  graisser  les  parois 
de  ce  corps  de  pompe  et 
juger  parfaitement  de 
l’état  de  toutes  les  pièces 
qui  composent  le  piston. 

Les  pompes  employées  à Chaillol  ont  0n>, 715  de  diamè- 
tre, et  sont  garnies  avec  de  la  tresse  ; le  produit  théorique 
est  au  produit  réel  dans  le  rapport  de  1159  à 1000.  Au 
Gros-Caillou,  où  les  corps  de  pompe  en  cuivre  ont  0«*,338 
de  diamètre,  les  pistons  sont  garnis  d’un  cuir  emboîté , et 
les  produits  sont  dans  le  rapport  de  175.930  à 160,050. 
En  général,  on  compte  sur  une  perte  de  1/0. 

Différents  modes  de  distribution.  Lorsque  l'eau  est 
amenée  par  un  aqueduc  ou  un  canal  de  dérivation  près  du 
lieu  où  la  distribution  doit  être  faite,  et  se  trouve  élevée 
au-dessus  de  tous  les  points  où  elle  doit  arriver,  ou,  lors- 
qu’au moyen  de  pompes  on  peut  l’élever  à cette  hauteur, 
on  opère  la  distribution,  soit  en  mettant  les  pompes  ou  le 
canal  d'arrivée  en  communication  immédiate  avec  les 
conduites  qui  doivent  répartir  l’eau  dans  tous  les  lieux 
où  elle  doit  être  portée,  soit  en  accumulant  l’eau  dans  des 
réservoirs  d'où  partent  les  conduites  de  distribution. 

Dans  le  premier  cas,  lorsque  la  dépensa  est  plus  faible 
que  le  produit  fourni  par  les  sources  ou  par  les  machines, 
l'excédant  est  rejeté  par  un  trop  plein  et  se  trouve  perdu  : 
c’est  un  inconvénient  toujours  très-grave  lorsqu'on  emploie 
des  pompes  à vapeur  pour  élever  l'eau.  Dans  ce  cas,  on 
éprouve  un  inconvénient  plus  grand  encore  quand  la  ma- 
chine cesse  de  marcher,  puisque  la  distribution  se  trouve 
suspendue  pendant  tout  le  temps  que  dure  cet  arrêt.  Lors 
même  que  les  eaux  sont  amenées  par  un  écoulement  na- 
turelle mode  de  distribution  est  vicieux  lorsqu’à  certaines 
époques  du  jour  le  volume  fourni  est  trop  faible  pour  sa- 
tisfaire à tous  les  besoins. 

Il  est  évident , d'après  cela  , que,  dans  tous  les  cas,  les 
eaux  doivent  être  reçues  dans  des  réservoirs  : c’est  dans 
celle  hypothèse  que  nous  allons  nous  occuper  des  divers 
travaux  relatifs  à leur  distribution.  Ces  travaux  compren- 
nent la  pose  des  conduites,  des  ventouses , des  robinets 
d’arrêt  et  de  décharge;  la  construction  des  regards;  l'éta- 
blissement des  robinets  de  jauge  cl  à flotteur,  des  comp- 
teurs hydrauliques,  etc. 

Établissement  des  conduites . La  grosseur  des  con- 
duites doit  nécessairement  être  proportionnée  au  volume 
d’eau  qu’elles  sont  destinées  à écouler.  Pour  calculer  le 
diamètre  qu’il  convient  de  leur  donner,  il  faut  connaître 
exactement  la  hauteur  des  différents  points  ou  les  eaux 
doivent  arriver,  par  rapport  au  niveau  du  fond  du  réscr* 
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voir  d’où  clics  doivent  partir,  et  en  même  temps  le  volume 
qui  doit  être  porté  sur  chacun  de  ces  points. 

Lorsque  ces  données  du  problème  sont  connues  , on  les 
résout  au  moyen  des  équations  trouvées  par  M.  de  Pronjr, 
équations  qui  donnent  les  relations  existant  entre  la  pente 
d’un  tuyau,  son  diamètre  et  sa  vitesse  ou  son  produit. 

En  nommant  : 

V la  vitesse  de  l’eau  dans  la  conduite  ; 

Q la  dépense; 

j la  pente  par  mètre,  laquelle  s’obtient  en  divisant  par 
la  longueur  horizontale  de  la  conduite  la  différence  du  ni- 
veau entre  les  nappes  d’eau  qui  recouvrent  ses  orifices 
extrêmes; 

D le  diamètre  intérieur  des  tuyaux  ; 

M . de  Prony  a trouvé  que  l’on  avait 
(1)  1/4  Dj  = 0,000017331 4 V + 0,000348359  V*  ; 
mais  que,  quand  les  vitesses  n’étaient  pas  très-petites,  on 
obtenait  une  approximation  suffisante  en  employant  la 


Z,  la  différence  de  niveau  entre  la  superficie  de  l’eau 
dans  le  réservoir  de  prise  d’eau  et  le  premier  branche- 
ment ; 

Z',  Z",  Z"\  les  différences  de  niveau  entre  deux  bran- 
chements consécutifs; 

H',  H",  H'" Hn,  la  hauteur  de  la  colonne  d’eau  re- 

présentant la  charge  â l’origine  de  chaque  branchement , 
ou  la  pression  contre  la  paroi  de  la  conduite  principale. 

g',  d'y  \ 

ç f,  d",  t’f  z " I Les  éléments  pour  chaque 

9 * d "f  z,ff  l branchement  analogue  aux  éié- 

/ ments  Q,D,L,Z,du  tuyau  prin- 
1 cipal  ; 

9n>  d*,  /«,  xn  J 

c = constante. 

On  aura,  en  considérant  successivement  chaqne  partie  du 
tuyau 


formule  V ~c]/  j Ds  (3),  dans  laquelle  c a des  valeurs 
qui  varient  avec  la  vitesse,  et  sont  dounées  par  le  tableau 
suivant  : 

P«i»r  V e=  0mO5|  0. 10|  0,20  I 0.301  0,4o|  0.50 11"»  lî»  I CC 
°"*‘a  I9.i7|2i,93[2.i.97;24,83|25,26|2:j,56|20,i8|28f47|26,78 
Pour  rendre  la  formule  (3)  applicable  au  cas  qui 
nous  occupe,  il  faut  substituer  à la  place  de  V sa  valeur 
en  fonction  du  volume  et  du  diamètre , laquelle  est 

Q 4Q  ,r  , 

v =— — — ,et  on  obtient  ainsi:  (3)0  = Zly  iDs= 
«D*  «D*  ' ' * r 

4 

c'Y \ D*.  Le  coefficient  c'  du  radical  varie  avec  c,  et  on  a 
pour 

V = 0-05)  O.lOf  0,201  0,30F  0,40t  0,50|  l.OOl  2,00|  re 
e‘  = 15, 06|  17,22 1 19,83 1 19,50|  19,84(20,07 1 20,56  ]20,79|2L04 

Lorsqu’une  conduite  d’un  diamètre  uniforme  porte  à 
son  extrémité  toutes  les  eaux  qu’elle  reçoit,  la  détermi- 
nation de  ce  diamètre  est  fort  simple  ; on  a par  l’équa- 

tion  (3),  D = - Ÿ~ J»  • Cependant,  pour  que  celte  équa- 


(d 

(s) 

Q - ^ = c y/ (ï) 

»"=e  (*> 

Q - q'-q"=c  y/  - 'fl*  (« 

/ H«>— xn  . 

9"  = C \f  — n — d**  (j„) 

En  tout,  9 n équations,  dont  les  indéterminées  sont  : 

D,  d’,  d ",  d </« 

H',  H",  11"' H» 


lion  soit  applicable,  il  faut  que  la  hauteur  de  l’eau  sur 
l'orifice  supérieur  de  la  conduite  soit  assez  grande  pour 
imprimer  à l’eau  la  vitesse  qu’elle  doit  avoir,  et  que  le 
tourbillon  qui  se  forme  à l'entrée  ne  puisse  pas  entraîner 
d’air  dans  la  conduite.  Il  faut  aussi  que  les  coudes  que  la 
conduite  peut  faire  dans  le  sens  vertical  ne  soient  pas  assez 
prononcés  pour  que  le  volume  d’eau  qui  s'écoulerait  à ces 
sommets,  si  la  conduite  s’y  terminait,  soit  plus  faible  que 
celui  que  la  conduite  fournirait  à son  extrémité  si  les  on- 
dulations n’existaient  pas.  Il  parait  qu’alors  l’effet  du 
siphon  ne  se  produit  plus  à raison  de  la  longueur. 

Mais  si  la  conduite,  dans  son  parcours,  est  saignée  pour 
alimenter  d’autres  conduites  secondaires,  la  question  de- 
vient plus  difficile,  et  avant  que  M.  Bélanger  eût  trouvé 
le  moyen  de  la  mettre  en  équation,  on  ne  pouvait  la  résou- 
dre que  par  le  tâtonnement.  Voici,  au  reste,  la  marche 
qu’il  a suivie  : Soient 

0 le  volume  total  de  l'eau  que  le  tuyau  principal  doit 
débiter  par  seconde; 

I)  le  diamètre  de  ce  tuyau  ; 

L sa  longueur  ; 

L',  L",  L"%  etc.,  les  longueurs  partielles  de  celte  con- 
duite comprises  entre  deux  branchements  consécutifs , de 
•ortc  que  L = 1/  -+-  L"  -4-  etc.  ; 
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Mais  on  peut  éliminer  facilement  les  quantités  H',  H" 
H'"...  H».  En  effet,  en  combinant  successivement  les  équa- 
tions (1)  et  (3),  (1)  (3),  et  (5),  etc.,  on  aura  : 

Q*  L'  -4-  (Q  — 7O’  L"  =c’  D»  (Z  -4-  Z'—  H")...  (A) 

Q1  L'  -4-  (Q  - 70’  L"  -+-  (Q  — y'  — 7")*  L'" 

= C»  D * (Z  -4-  Z'  -4-  Z"  — H'")  (A') 

Q’  L'  -4-  (Q  — 7')*  L"...  -4~  (Q  — 7'.  . . — 7*-*)*  L» 
= Ca  D*  (Z  -4-  Z. ..  «4-  Z°— 1 Ho) 

De  plus,  en  combinant  les  équations 

(1)et(2),(4)  et  (A),  (6)  et  (AO... 

on  aura  : 

QaL'<rs-4-7'af'Dï=caD5<f'«(Z  — Z')  (B) 

[Q’  l'  -4-  (q  - 7O’  l']  <r*  h-  7"*  r D* 

= C*  D*  </"*  (Z  -4-  V — z")  (BO 

[Q*  V + (Q  — 7')*  L". . -4-  (Q  — 7'. . — 7—*)’  I*-]  d 
-4-  70a  /n  D5  = c*  D*  rfo»  (Z  -4-  Z'. . -4-  Z*—*  — Z») 

Ce  qui  fait,  en  dernière  analyse,  n équations,  et  n -4-  l 
indéterminées 

D,  d } d”,  d,n rfo. 

11  ne  suffirait  pas  de  se  donner  uno  des  quantités 
D,  d dH . . . rfn  pour  être  sûr  de  résoudre  la  question  ; on 
trouverait  le  plus  souvent  pour  les  valeurs  des  autres  in» 
connues  des  expressions  imaginaires. 

13 
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Il  est  facile  de  s'en  fendre  compte  en  cherchant,  an 
moyen  des  équations  (B)  (BO  (B"). . .(B“),  les  valeurs  d', 
d?'f  dtn. . . dn  ; on  trouve  : 

r d* 


e’Ds  (Z-bQ-Q*!/ 


•r  D» 


<f's  = 


c*  D!  (Z  -t-  V - s")  -ÎQ’ 


(g  - qy  V’\ 


da  5 = 

flrn»  /n  f>s 


Or,  pour  que  toutes  les  valeurs  de  <?,  d ",  d”'...  d " 
soient  applicables  h la  question,  il  faut  que  les  dénomina- 
teurs soient  positifs,  ou  que  l’on  ait  en  général 
C’  Ds  (Z  ■+*  Z\  — s»)>Q’  L'  -4-  (Q— I/'. . 

•4-  (Q  — — ?B-‘)a  Lw 

Ce  qui  renferme  dans  des  limites  assez  resserrées  les  va- 
leurs de  D qui  peuvent  satisfaire  à celle  condition. 

Il  conviendra  de  profiter  de  l’indétermination  du  pro- 
blème pour  chercher  parmi  tous  les  systèmes  de  conduites 
qui  y satisfont  celui  qui  entraîne  dan*  une  moindre  dé- 
pense. Ainsi  on  fera  varier  la  valeur  de  D dans  les  limites 
assignées  par  la  condition  qui  précède , et  en  comparant 
les  diverses  combinaison*  auxquelles  on  sera  arrivé , on 
déterminera  celle  qui  doit  être  préférép. 

Au  moyen  de  ce  procédé  de  calcul , emprunté  à M.  Ge- 
nicys , on  peut  donc  toujours  déterminer  les  diamètres 
tant  des  conduites  principales  que  des  conduites  secondai- 
res. H y a cependant  une  remarque  essentielle  à faire 
lorsque  les  conduite*  pc  sont  pas  dirigées  en  ligne  droite: 
c’est  que  les  coudes  augmentent  le  frottement  «t  diminuent 
par  conséquent  le  produit.  On  a fait  des  expériences  pour 
déterminer,  dans  différents  cas,  l’influence  de  ces  coudes  ; 
on  a trouvé  que,  pour  un  coude  i angle  droit  arrondi,  ou 
pour  passer  rcctangulairement  d’un  tuyau  dans  un  autre 
d’un  diamètre  plus  petit,  la  perte  de  charge  produite  par 
le  coude  était  égala  à trois  fols  la  charge  due  à la  vitesse. 
11  conviendra  donc  , après  avoir  calculé  la  vitesse  par  les 
formules  précédentes , de  diminuer  la  charge  réelle  de  la 
perte  produite  par  les  coudes  et  de  refaire  les  calculs  dans 
celte  nouvelle  hypothèse. 

Si,  au  lieu  de  conserver  partout  la  même  grosseur,  une 
conduite  diminue  de  diamètre , il  y a encore  là  une  cause 
de  déperdition  de  charge.  Celte  perte  se  mesure  par 
la  différence  entre  les  hauteurs  dues  aux  vitesses  telles 
qu’elles  s’établissent  dans  les  deux  tuyaux  ; de  sorte  que  si 
A et  W sont  ces  hauteurs,  D et  D'  les  diamètres;  g l’es- 
pace parcouru  par  un  corps  pesant  daus  la  première 
seconde  de  sa  chute,  on  a celte  différence  par  l’équation 

par  lequel  il  faut  multiplier  le  produit  théorique  à l’entrée 
du  tuyau  de  petit  diamètre,  pour  avoir  égard  à la  contrac- 
tion qui  se  produit  au  passage  de  l’eau  du  grand  daus  le 
petit  tuyau.  Quand  l'étranglement  a lieu  par  une  mince 
paroi,  on  a m — O.GJ ; quand,  au  contraire,  on  passe 
brusquement  d’un  tuyau  dans  l’autre , m =0,80  ; cnün , 
quand  on  interpose  entre  eux  une  portion  conique  qui  les 
raccorde  sans  ressaut,  on  a m = 0,90. 

L’air  qui  se  cantonne  dans  les  points  culminants  des 
conduites  est  encore  une  cause  de  ralentissement  dans 
l’écoulement  de  l’çan.  On  ne  peut  pa*  y avoir  égard  dans 


le  calcul,  et  cependant,  il  arrive  souvent  que  l’écoulement 
est  Interrompu  parce  que  l’air  remplit  entièrement  la  ca- 
pacité de  la  conduite  ; on  évite  cet  effet  en  plaçant  des 
ventouses  sur  les  points  culminants,  où  l’air  se  porte  par 
l’effet  de  sa  légèreté  comparée  au  poids  de  l’eau. 

Ces  ventouses  sont  quelquefois  un  simple  robinet  que 
l’on  manoeuvre  pour  laisser  échapper  l’air  quand  on  pré- 
sume qu’il  s’en  trouve  dans  la  conduite  ; mais  le  plus  sou- 
vent on  se  sert  de  la  ventouse  à flotteur,  inventée  par 
M.  de  Bétancourt,  et  dont  la  fig.  367  fait  comprendre  le 
mécanisme  : elle  consiste  en  un  tuyau  a b c d t adapté 
Fig.  367.  verticalement  au  sommet  de  la 

conduite  e f,  et  fermé  à la  par- 
tie supérieure  par  une  plaque 
de  cuivre  g h , percée  d*un  trou 
conique  o.  Dans  ce  tuyau  est 
placé  un  flotteur  sur  lequel  s’é- 
lève une  tige  //,  à l’extrémité  de 
laquelle  est  une  soupape  ren- 
versée l,  disposée  pour  fermer 
l’Qrifice  conique  de  la  plaque 
supérieure.  Pour  guider  U tige 
dans  son  mouvement  vertical, 
elle  passe  dans  l’œil  d’une  tra- 
verse d c,  qui  est  placée  à cet 
^effetdans  l'intérieur  de  la  ven- 
touse. 

Lorsque  l’eau  remplit  la  ca- 
pacité de  la  conduite  et  de  la  ventouse, le  flotteur,  soulevé 
par  la  pression  de  l’eau,  force  la  soupape  à fermer  le  trou 
de  la  plaque  supérieure  de  la  ventouse;  mais  si  l’air  vient 
remplacer  l'eau,  le  flotteur  s’abaisse , la  soupape  s’ouvre 
aussitôt  et  l'air  s'échappe. 

Les  formules  que  nous  avons  données  précédemment 
pour  calculer  les  diamètres  des  différentes  conduites  né- 
cessaires pour  opérer  une  distribution  d’eau,  conduiraient 
5 employer  des  tuyaux  de  grosseurs  très-variées.  Comme 
il  y a avantage  à ne  pas  établir  de  trop  nopibreux  modèles, 
et  que  l’on  ne  trouve  dans  le  commerce  que  des  tuyaux 
dont  les  diamètres  croissent  de  pouce  en  pouce  (0"»,027) , 
on  prend  ceux  dont  le  diamètre  est  immédiatement  supé- 
rieur à celui  que  le  calcul  a donné.  Ccl  excès  de  dimension 
est  utile  parce  que  l’intérieur  de»  tuyaux  est  exposé  à sc 
tapisser  de  dépôts  qui  diminuent  la  section  d’écoulement. 

Autrefois  on  n’employait  à la  conduite  des  eaux  que  des 
tuyaux  en  plomb;  maintenant  le  bas  prix  de  la  fonte  et 
l'habileté  des  mouleurs  ont  fait  préférer  la  fonte , cl  on 
ne  sc  sert  du  plomb  que  pour  les  petit»  tuyaux  dont  le 
diamètre  est  au-dessous  de  0***,  06. 


Fig.  368. 


Les  tuyaux  en  fonte  sont  généralement  assemblés  par 
emboîtement,  comme  l'indique  la  figure  368 j chaque 
tuyau  porte  à un  bout  un  renflement,  tandis  que  l'autre 
extrémité  n’a  qu’uu  simple  cordon.  On  fait  pénétrer  le 
petit  bout  de  l’un  dans  le  renflement  de  l’autre,  de  manière 
à ce  qu'il  reste  un  centimètre  de  jeu  dans  le  fond  de  l'cm- 
hoitement;  on  égalise  le  vide  entre  la  paroi  extérieure  du 
tuyau  emboîté  cl  la  paroi  intérieure  de  l'emboîtement,  et 
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on  rempli! de  corde  Goudronnée,  fortement  comprimée . 
la  moitié  de  la  longueur  du  joint.  Pour  garnir  le  surplus 
du  ride,  on  boucho  extérieurement  le  Joint  avec  de  la 
glaise,  en  laissant  seulement  à la  partie  supérieure  un  ori- 
fice par  lequel  on  coule  du  plomb  fondu , que  l’on  com- 
prime quand  il  est  refroidi.  On  fait  quelquefois  les  joints 
en  mastic  d'Accujn. 

Le  tableau  ci-dessous  donne  tous  les  détails  relatifs  aux 
tuyaux  en  fonte  assemblés  par  emboîtement. 

Pour  brancher  une  conduite  sur  une  autre , on  se  sert 


de  tuyaux  qui  portent  des  tubulures.  Ces  tubulures  sont 
des  amorces  de  tuyaux  de  de  longueur,  fondues  en 
même  temps  que  le  tuyau  principal,  et  terminées  généra- 
lement par  des  brides , comme  on  le  voit  dans  la  figure 
relative  à la  ventouse.  Les  joints  à brides  sont  faits  avec 
une  rondelle  en  plomb  comprise  entre  deux  rondelles  en 
cuir  gras.  Pour  qu’ils  soient  solides,  il  faut  que  les  brides 
soient  évasées  en  forme  de  cAne,  afin  que  la  rondelle  en 
plomb  soit  plus  mince  vers  l'intérieur  du  tuyau  qu’à  l’ex- 
térieur, et  qu’en  la  mattant  il  se  resserre. 
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Afin  de  rendre  le  service  de  la  conduite  principale  indé- 
pendant  des  accidenltqui  peuvent  arriver  sur  les  conduites 
secondaires,  on  place  ordinairement  à la  naissance  de 
chacune  de  ces  dernières  un  robinet  de  même  diamètre  que 
la  conduite.  Ce  robinet  se  fixe  par  des  boulons  à la  tubu- 
lure de  prise  d'eau,  et  se  nomme  robinet  de  prise  d'eau. 

Outre  ces  robinets,  on  en  place  d'autres  sur  le  cours  des 
conduites  principales,  afin  de  n'avoir  pas  à vider  toute  la 
conduite  pour  réparer  une  fuite  qui  surviendrait  près  de 
son  extrémité.  Ces  robinets  intermédiaires  porleut  Je  nom 
de  robinets  d'arrét. 

Il  faut  enfin  une  troisième  sorte  de  robinets;  ce  sont 
ceux  destinés  i vider  les  conduites  pour  réparer  les  fuites 
ou  faire  des  prises  d’eau  : on  leur  donne  le  nom  de  robi- 
nets de  décharge.  Ils  sont  nécessairement  placés  dans  les 
points  les  plus  bas  des  conduites,  et  doivent  avoir  leur  issue 
ou  dans  un  égout,  ou  dans  un  puisart.  ou  dans  un  cours 
d’eau , surtout  si  la  conduite  a un  diamètre  considérable. 

Fig.  369,  On  emploie  différentes  sortes  de 


robinets;  les  plus  usités  sont  les  ro- 
binets à vanne  pour  les  grosses 
conduites,  et  les  robinets  à boisseau 
pour  les  petites.  Les  premiers', 
fig.  369.  sont  formés  d'une  boite  en 
fonte  abcd,  qui  s’élève  au-dessus 
de  la  conduite  ef,  et  dans  laquelle 
se  loge  la  vanne  g h,  quand  elle  est 
levée.  On  manœuvre  cette  vanne 
au  moyen  d’une  vis  / ft,  qui,  ap- 
puyée sur  une  crapaudine  et  main- 
tenue du  haut  par  un  renfort  t,  fait 
^marcher  un  écrou  k Axé  à la  partie 
supérieure  de  la  vanne. 

La  boite  cl  la  vanne  sont  en  fonte, 
la  vis  en  fer  forgé;  mais  on  fait  en 
cuivre  l’écrou  dont  il  vient  d'élre 


question , et  les  cercles  appliqués  sur  la  vanne  et  sur  les 
amorces  du  tuyau  eet  A pour  recevoir  le  frottement  de  la 
vanneau  moment  de  la  fermeture.  La  vis  traverse  le  cou- 
vercle de  la  boite  dans  un  sluffinbox. 

Ces  robinets,  qui  sont  parfaitement  étanchés  dans  le 
premier  moment  de  leur  exécution,  ne  tardent  pas  à laisser 
échapper  l’eau.  Cet  inconvénient  tient  d'abord  à l’oxyda- 
tion et  à l’usure  inégale  des  cercles  de  frottement  en  cuivre , 
mais  surtout  aux  dépôts  qui  le  forment  dans  la  rainure 
où  s’engage  le  pied  de  la  vanne.  On  espère  remédier  1 ce 
défaut  en  faisant  cette  rainure  carrée , et  en  pratiquant 
latéralement  des  trous  avec  des  vis,  au  moyen  desquels  on 
pourra  de  temps  en  temps  enlever  les  dépôts  qui  obslrueut 
la  rainure  et  empêchent  la  vanne  de  descendre. 

Les  robinets  à boisseau  sont  en  cuivre,  et,  aux  dimen- 
sions près , ressemblent  pour  la  forme  aux  robinets  ordi- 
naires. 

Le  tableau  ci-dessous  fait  connaître  le  poids  des  divers 
robinets,  soit  à vanne,  soit  à boisseau,  et  les  prix  auxquels 
ils  peuvent  être  établis. 

Les  robinets  de  0<n,054  et  au-dessous , lorsqu'ils  sont 
placés  sur  des  conduites  posées  dans  la  terre  à 1»  environ 
au-dessous  du  soi,  peuvent  être  manœuvré*  au  moyen  de 
clefs  à douille.  Ces  clefs  portent  un  manche  très-long  que 
l’on  introduit  dansuu  tuyau  en  bois  placé  verticalement  à 
l'aplomb  de  la  tête  du  robinet,  lequel  est  lui-méme  placé 
dans  un  petit  coffre  en  maçonnerie  recouvert  d'un  fort 
madrier  sur  lequel  s’appuie  le  pied  du  tuyau  dont  la  tête 
affleure  le  pavé.  Le  trou  du  tuyau  en  bois  de  chêne , est 
fermé  par  un  tampon  en  fonte  : tout  cet  appareil  porte  le 
nom  de  bouche  à clef. 

Les  robinets  à boisseau  qui  ont  plus  de  On, 05  4 et  les  ro- 
binets à vanne  ne  peuvent  être  manœuvré*  de  cette  ma- 
nière, parce  que  le  frottement  est  trop  considérable  : U 
faut,  en  conséquence,  les  placer  dans  des  regards  eo  ma- 
çonnerie recouverts  de  trappes  en  fonte  ou  en  planches. 


TABLEAU  indiquant  le  prix  des  divers  Robinets. 
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Quand  oo  a à faire  une  prise  d’eau  sur  une  conduite  en 
fonte  qui  ne  porte  pas  de  tubulure,  on  est  forcé  de  la 
percer  et  de  fixer  sur  le  trou  le  commencement  de  la  nou- 
velle conduite.  Pour  faire  ce  trou,  on  se  sert  de  forets,  au 
moyen  desquels  on  perce,  sur  le  pourtour  de  l'orifice  à 
ouvrir,  une  suite  de  petits  trous  très-rapprochés;  puis,  avec 
un  burin,  on  fait  sauter  la  pièce  ainsi  découpée,  et  on  en- 
lève les  aspérités.  I.e  bout  de  tuyau  à appliquer  sur  la 
conduite  ainsi  percée  doit  être  en  plomb , et  porter  à 
son  extrémité  un  collet  ou  rebord  que  l’on  forme  en  re- 
Fig.  570.  foulant  le  tuyau  à chaud. 

Entre  ce  collet  et  la  fonte, 
on  plape  une  rondelle  en 

Îcuir  gras,  et  on  fixe  le 
tout  au  moyen  d’un  col- 
lier à lunette,  comme  l’in- 
dique la  fîg.  570.  Tour 
faire  ces  divers  travaux, 
il  est  nécessaire  que  la 
conduite  ne  contienne  pas  d’eau , c’est-à-dire  qu’elle  ait 
été  mise  en  décharge. 

Pour  que  les  conduites  neuves  ne  soient  pas  exposées  k 
laisser  échapper  l’eau  par  les  pores  des  tuyaux  ou  par  les 
joints,  il  faut  faire  d'abord  l’essai  des  tuyaux  avant  de  les 
mettre  en  place,  puis  l’essai  des  conduites  quand  les  joints 
sont  faits , mais  avant  qu’elles  aient  été  recouvertes  de 
terre. 

On  essaye  les  tuyaux  isolément  au  moyen  d’nne  presse 
hydraulique;  pour  cela  on  ferme  les  deux  bouts  avec  des 
plaques  en  fonte  garnies  de  coussins  en  cuir  gras,  et  reliées 
par  deux  ou  trois  tiges  en  fer  munies  d'écrous  k vis,  au 
moyen  desquels  on  serre  les  plaques  sur  les  orifices.  Quand 
les  joints  sont  bien  fermés,  on  remplit  le  tuyau  d’eau,  et 
on  opère  la  compression  k l'aide  de  la  presse  hydraulique. 

A Paris,  quoique  les  tuyaux  ne  doivent  être  soumis  qu’à 
une  pression  de  deux  atmosphères,  on  fait  l'essai  à dix 
atmosphères. 

L'essai  des  conduites  posées  sc  fait  en  introduisant  dans 
les  conduites  l’eau  qu'elles  doivent  distribuer;  on  est  obligé 
pour  cela  de  fermer  avec  un  tampon  de  bois  l’extrémité 
du  dernier  tuyau.  Une  attention  essentielle  que  l’on  doit 
avoir,  c'est  de  laisser  dans  lu  tampon  un  trou  nécessaire 
pour  permettre  à l’air  que  contient  la  conduite  de  s'échap- 
per. Ce  trou  se  bouche  avec  une  cheville  quaud  la  conduite 
est  pleine  d’eau. 

Les  prises  d'eau  destinées  au  service  des  concessions 
particulières,  se  font  généralement  au  moyen  de  colliers  à 
lanette,  tels  que  ceux  décrits  précédemment.  Quoique  les 
conduites  soient  ordinairement  d’un  faible  diamètre,  pour 
que  les  concessionnaires  n'abusent  pas  des  eaux, on  prend 
diverses  précautions  pour  prévenir  une  dépense  plus  con- 
sidérable que  celle  qui  est  fixée  par  le  titre  de  la  conces- 
sion. On  se  sert,  ou  de  robinet  de  jauge,  ou  de  compteur 
hydraulique,  ou  de  robioct  à flotteur. 

Le  robinet  de  jauge  est  un  robinet  allongé,  qui  porte 
trois  clefs  posées  à la  suite  les  unes  des  autres.  Les  deux 
extrêmes  sont  disposées  comme  les  clefs  des  robinets  or- 
dinaires; celle  du  milieu,  an  contraire,  a son  œil  fermé 
par  nn  diaphragme  eu  cuivre  rouge , percé  d’un  petit  trou 
destiné  à écouler,  daus  34  heures,  sous  la  charge  habi- 
tuelle de  la  conduite,  le  volume  d’eau  affecté  à la  conces- 
sion. Ce  trou,  quelquefois  très-petit,  est  souvent  obstrué 
par  les  corpuscules  que  les  eaux  entraînent  : les  deux  clefs 


latérales  sont  destinées  à barrer  la  conduite  de  part  et 
d’autre  pour  pouvoir  enlever,  sans  perdre  d’eau  et  sans  sc 
mouiller,  la  clef  du  milieu. 

Le  compteur  hydraulique  est  une  machine  fort  ingé- 
nieuse, destinée  à constater,  en  l’ahsencc  de  tout  agent, 
la  quantité  d'eau  reçue  dans  un  établissement  : sa  con- 
struction est  fondée  sur  le  même  principe  qu'un  des  pro- 
cédés de  jaugeage  indiqués  précédemment  pour  les  cours 
d'eau.  L'eau  fournie  par  la  conduite  est  versée  dans  un 
bassin,  d’où  elle  s’échappe  par  dix  orifices  égaux  et  régu- 
lièrement placés  par  rapport  au  niveau  de  l'eau  , l'un  des 
filets  d’écoulement  est  reçu  dans  un  autre  bassin  plus  petit 
percé  également  de  dix  trous;  l’un  de  ces  filets,  qui  est  le 
centième  de  l’eau  reçue,  est  versé  quelquefois  dans  lin 
troisième  bassin,  d'où  sortent  des  filets  qui  ne  sont  plus 
que  le  millième  du  volume  primitif.  Dans  un  cas  comme 
dans  l'autre, le  filet  est  versé  dans  un  réservoir,  tandis  que 
les  ou  les  tout  livrés  à la  consommation  du  con- 
cessionnaire. Le  compteur  et  son  réservoir  sont  enfermés 
dans  une  boite  dont  la  clef  reste  à la  disposition  de  l'agent 
chargé  de  la  surveillance. 

Les  rohinets  de  jauge,  dont  l’écoulement  est  Irès-lent, 
rendent  nécessaire  ('établissement  de  réservoirs  «tant  les 
habitations  des  concessionnaires.  Ces  réservoirs  sont  ordi- 
nairement construits  en  planches  de  chêne  et  doublés  in- 
térieurement en  plomb  ou  en  zinc.  Pour  éviter  la  perte  de 
l’eau  arrivant  par  un  écoulement  continu  dans  ces  réser- 
voirs, on  adapte  à l’extrémité  de  la  conduite  un  robinet, 
Fig.  371.  fig.  371,  dont  la 

clef  est  percée  ho- 
rizontalement, et  à 
laquelle  est  fixée 
une  tige  en  fer,  qui 
porte  un  flotteur 
tellement  disposé, 
que  le  robinet  est 
fermé  quand  lo 
flotteur  est  élevé  au  niveau  auquel  on  veut  maintenir 
l’eau  ; dès  que  l’eau  baisse,  le  flotteur  suit  ce  mouvement, 
et  l'écoulement  recornmcucc.  Mary. 

EAD  FORTE.  F".  A CIO  K XITRIQCE. 

EAU  SECONDE.  F.  SOCDK. 

eaox  minérales  ARTIFICIELLES.  {Chimie  indus- 
trielle.) Le  nom  d'eaux  minérales  s'applique  aux  sources 
naturelles,  auxquelles  uuc  haute  température  ou  la  pro- 
portion cl  la  nature  des  matières  dissoutes  procure  des 
caractères  particuliers,  qui,  souvent,  les  rendent  impro- 
pres aux  usages  ordinaires  de  la  vie,  mais  qui  leur  com- 
muniquent des  propriétés  spéciales  dont  la  médecine  peut 
tirer  parti  pour  la  guérison  des  maladies. 

Les  avantages  que  les  malades  retirent  des  eaux  miné- 
rales quand  ils  les  boivent  à la  source  même,  ne  soûl  ré- 
voqués en  doute  par  personne.  A l'action  propre  qui 
appartient  aux  eaux,  sc  joint  l'influence  souvent  salutaire 
des  circonstances  accessoires , telles  que  la  distractiou 
produite  par  le  voyage,  le  changement  d'une  vie  molle  en 
une  vie  d’exercice;  mais  l'étal  des  malades,  plus  encore 
les  frais  considérables  que  nécessiterait  leur  transport 
jusqu’aux  sources,  sont  des  obstacles  qui  ne  s'opposent  que 
trop  souvent  à ce  que  l’on  puisse  user  de  ce  genre  de  mé- 
dication; on  a cherché  à y parer  en  transportant  l'eau 
auprès  du  malade  lui-méme  : nuis  il  faut  bien  dire  que 
l'abscncc  des  mêmes  conditions  amène  une  grande  diffé- 
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ronce  dan»  le*  résultats.  La  nature  de  l'eau  peut  être  chan- 
gée, soit  que  toutes  les  précautions  convenables  n'aient  pas 
été  prises  pour  sa  conservation , soit  que  l’eau  soit  çllc- 
méme  de  nature  si  altérable,  qu'aucune  précaution  ne 
puisse  empêcher  sa  décomposition  ; on  a tout  lieu  de 
croire,  en  outre,  pour  certaines  de  ces  eaux,  que  l'effet  en 
est  différent  pour  le  malade,  lorsqu'il  ne  les  prend  pas 
dans  les  mômes  circonstances,  lorsqu'un  exercice  convena- 
ble au  milieu  d'un  air  pur  n'accompagne  pas  ou  ne  suit 
pas  l'ingestion  de  l'eau,  lorsque  cette  eau  est  bue  froide  , 
au  lieu  d'étre  prise  eu  même  temps  chaude  et  acidulé, 
comme  on  la  rencontre  à la  source. 

Les  changements  que  les  eaux  naturelles  transportées 
loin  de  la  source  éprouvent  souvent  dans  leur  nature,  ont 
amené  la  création  d'un  art  nouveau,  celui  de  l'imitation 
des  eaux  naturelles  ; bientôt  l'enUiousiamc  des  uns  et  l'in- 
térêt des  autres  ont  été  si  loin,  que  l'on  n'a  pas  craint  d'a- 
vancer que,  dans  la  fabrication  des  eaux  minérales , l'art 
avait  surpassé  la  nature.  Une  polémique  s'est  établie  entre 
les  défenseurs  des  eaux  naturelles  et  les  partisans  des  eaux 
artificielles  ; et,  comme  de  coutume,  chacun,  de  son  côté, 
a eu  en  même  temps  tort  et  raison. 

La  discussion  de  celte  question  ne  saurait  s'établir 
qu'entre  les  eaux  transportées  loin  de  la  source  et  les  eaux 
artiflcielles;  car  il  est  de  toute  évidence  que  si  les  bonnes 
propriétés  d'une  eau  minérale  sont  constatées,  en  outre  des 
avantages  accessoires  que  la  position  géographique  de  la 
source  peut  lui  assurer,  oo  ne  sera  jamais  aussi  certain  de 
l'avoir  pareille  à elle-même,  que  lorsqu'elle  sera  puisée  au 
lieu  même  de  sa  sortie. 

Le  premier  reproche  qüe  l'on  fait  aux  eaux  minérales 
transportées  au  loin,  c'est  de  n'étre  pas,  après  ce  trans- 
port ou  quelque  tfcmps  après,  ce  qu'elles  étaient  à la 
source.  Il  est  certain  que  quelques-unes  d'entre  elles  éprou- 
vent des  altérations  profondes  qui  les  dénaturent  complè- 
tement : telles  sont  fouies  les  eaux  hydrosulfatées  des 
Pyrénées;  telles  sont  encore  une  grande  partie  des  eaux 
qui  contiennent  des  matières  glaireuses  ; l'eau  de  Plom- 
bières, celle  de  Luxcuil,  exhalent  bientôt  une  odeur  fétide 
quand  elles  sont  conservées  dans  les  dépôts  ; la  même  chose 
arrive,  quoique  plus  tard,  aux  eaux  de  Vicby.  Quand  une 
eau  contient  des  sulfates  et  des  matières  organiques,  clic 
devient  fétide  par  la  transformation  des  sulfates  en  sul- 
fures alcalins.  On  a de  nombreux  exemples  de  celte  décom- 
position, et  même  quelques  sources  sulfureuses  naturelles 
paraissent  se  former  par  une  décomposition  de  ce  genre  : 
je  citerai  l’eau  d'Fnghieo.  M.  Henry  a vu  ce  genre  de  dé- 
composition sc  produire  daos  les  bouteilles  d'eau  de  Passy 
et  dans  celles  de  Itilla/ai.  M.  Cavenlou  attribue  aussti  à 
quelques  matières  organiques , quelques  débris  de  paille 
laissés  par  mégardc  dans  les  bouteilles,  l'altération  du 
même  genre  qui  s'observe  quelquefois  dans  l'eau  de  Sellz 
transportée. 

Il  faut  remarquer , toutefois  , quo  ce  reproche  de  mau- 
vaise conservation  ne  s'applique  qu’à  un  nombre  assez 
restreint  d'eaux  minérales  ; et  que  d’autres , en  bien  plus 
grand  nombre  , sc  conservent  sans  altération  quand  elles 
ont  été  puisées  et  bouchées  avec  le  soin  convenable.  On 
peut  s’en  rapporter,  pour  ces  précautions,  aux  proprié- 
taires des  établissements,  qui  ont  nécessairement  intérêt  à 
assurer  la  conservation  des  eaux  qu'ils  expédient. 

On  a fait  encore  aux  eaux  naturelles  le  reproche  de  va- 
rier dans  leur  composition  ; l'on  a mis  en  opposition  l'avan- 


tage que  présentent  les  eaux  artiflcielles  de  pouvoir  être 
préparées  par  une  formule  fixe  qui  les  rend  toujours  com- 
plètement identiques.  On  ne  saurait  douter,  il  est  vrai,  que 
les  proportions  de  matières  salines  de  certaines  eaux  miné- 
rales ne  soient  susceptibles  de  varier  : le  fait  est  bien  con- 
staté pour  quelques-unes  d'elles  (Spa,  Forges,  Seltz,  etc.). 
Je  suis  même  convaincu  qu'il  en  est  de  même  pour  toutes. 
Malgré  ce  qu'on  a dit  de  l'extrême  fixité  de  composition 
de  ces  eaux,  je  pense  que  la  proportion  relative  des  ma- 
tières salines  et  de  l'eau  Q’y  est  pas  constamment  la  môme; 
car,  en  supposant  que  la  source  profonde  ne  varie  jamais, 
ce  dont  il  est  permis  de  douter,  on  ne  saurait  nier  toute- 
fois qu'elle  sc  mêlera , la  plupart  du  temps,  avec  les  eaux 
superficielles  en  des  proportions  qui  varieront,  et  avec  la 
localité,  et  avec  la  saison.  Je  ne  crois  pas  qu'il  faille  cher- 
cher ailleurs  la  cause  des  différences  légères  que  nous  pré- 
sentent entre  elles  des  sources  voisines  qui  ont  évidemment 
une  origine  commune , et  qui  ne  présentent  entre  elles 
que  de  légères  différences  de  température  ou  de  compo- 
sition. Il  faut  remarquer  toutefois  que  les  différences  de 
composition  que  l’on  peut  observer  dans  une  même  source 
sont  fort  légères,  et  par  cela  même  peu  importantes  pour 
l'emploi  médical  ; car  enfin  il  s’agit  d'administrer  une 
matière  médicamenteuse  à des  doses  reconnues  bonnes, 
mais  qui  ne  peuvent  jamais  être  fixées  d’une  manière  ri- 
goureuse. 

Les  partisans  exclusifs  des  eaux  naturelles  ont  attaqué 
à leur  tour  les  eaux  artificielles  avec  une  alliance  de  bon- 
nes et  de  mauvaises  raisons.  II  suffit  de  rappeler  leurs  idées 
sur  les  propriétés  occultes  des  sources  de  la  nature , sur 
les  lois  particulières  de  combinaisons  suivant  lesquelles 
elles  sont  formées,  sur  la  nature  toute  spéciale  du  calo- 
rique dont  elles  soDt  empreintes.  Je  dois  dire  quelque  chose 
d'une  autre  opinion  qui  n'est  pas  mieux  fondée,  sur  la 
manière  d'être  de  l’acide  carbonique  dans  ces  eaux.  On 
assure  qu’elles  conservent  ce  gaz  avec  plus  de  ténacité, 
et  que  lorsque  des  eaux  gazeuses  naturelles  et  des  eaux 
gazeuses  artificielles  sont  exposées  en  même  temps  à l’air 
libre,  les  premières  conservent  plus  longtemps  leur  saveur 
aigrelette.  J*ai  fait,  de  concert  avec  MM.  Orfila  et  Barruel, 
une*  expérience  comparative  sur  l’eau  de  Saint-Alban,  et 
nous  n’avons  rien  vu  de  pareil.  Il  est  vrai  qu'au  lieu  de 
déboucher  brusquement  la  bouteille  d'eau  artificielle  et 
de  produire  un  bouillonnement  rapide  qui  enlève  mécani- 
quement à l'eau  beaucoup  de  gaz,  nous  nous  sommes  con- 
tentés de  faire  au  bouchon  de  chacune  des  bouteilles  une 
ouverture  fort  petite,  par  laquelle  la  pression  intérieure  et 
la  pression  extérieure  se  sont  fort  lentement  mises  en 
équilibre;  c'est  alors  seulement  que  nous  avons  exposé 
comparativement  les  deux  eaux  à l'action  de  l'air. 

La  plus  forte  objection  que  l'on  ait  pu  faire  contre  la 
substitution  des  eaux  artificielles  aux  eaux  naturelles,  c'est 
l'incertitude  où  nous  serons  toujours,  pour  quelques-unes 
d’elles,  que  l'analyse  ail  fait  connaître  exactement  et  la 
nature  et  la  quantité  des  éléments  qui  so  trouvent  dans 
ces  eaux,  et  l'impossibilité  où  nous  sommes  de  reproduire 
fidèlement  certains  composés  qui  s'y  trouvent. 

Il  faut  convenir  que,  parmi  les  analyses  d'eaux  miné- 
rales que  nous  possédons , il  y en  a beaucoup  qui  ne  sont 
pas  l'ouvrage  de  chimistes  assez  expérimentés  ; il  faut  dire 
encore  que  beaucoup  d'entre  elles  ont  été  faites  loin  des 
sources,  sans  garantie  parfaite  des  précautions  qui  avaient 
pu  être  prises  pour  mettre  l'eau  dans  les  bouteilles,  sans 
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connaissance*  suffisantes  des  circonstances  particulières 
des  localités , ou  des  phénomènes  particuliers  qui  ne  peu- 
vent être  observés  que  sur  les  lieux  mêmes.  Quel  que  soit 
d'ailleurs  le  talent  du  chimiste  qui  s’est  occupé  de  ce  genre 
de  recherches , on  ne  peut  se  défendre  de  conserver  des 
doutes  sur  les  conclusions  qu’il  tire  de  ses  expériences, 
s’il  n’a  puisé  lui- même  l’eau  minérale  dont  il  s’est  servi, 
s’il  n’a  observé  avec  soin  toutes  les  circonstances  qui  accom- 
pagnent sa  sortie  ou  qui  se  présentent  A quelque  distance 
de  la  source,  s'il  n’a  fait  sur  les  lieux  mêmes  une  partie 
des  expériences  qui  sont  nécessaires  pour  arriver  à con- 
naître exactement  la  composition  de  l'eau  minérale  qu'il 
étudie.  Aussi  doit-on  regretter  vivement  que,  par  un  motif 
mesquin  d'économie,  le  Gouvernement  ait  interrompu  les 
travaux  d’analyse  que  M.  Loncbamps  avait  commencés 
avec  tant  de  succès. 

Quelle  que  soit  l'habileté  du  chimiste  qui  sc  sera  occupé 
d’analyser  une  eau  minérale , ou  pourra  douter  encore 
qu'il  ait  tout  ru , car  la  science  marche  et  fait  naître  de 
nouveaux  moyens  d'investigation  ; c’est  ainsi  qu’elle  a 
prouvé  tin  Jour  que  beaucoup  d'eaux  que  l'on  croyait  miné- 
ralisées par  l’hydrogène  sulfuré,  l'étaient  par  des  sulfures 
alcétihl;  qu’elle  a fait  trouver  dans  les  eaux  minérales 
l’iode  et  le  brome , agents  actifs  , et  dont  on  ne  pouvait  y 
soupçonner  l'existence  : sous  ce  rapport , une  eau  artifi- 
cielle ne  pèùt  être  regardée  comme  l’égaie  de  l’eau  nalu- 
• elle  qu'elle  est  appelée  à représenter,  qu’autant  qu'une 
cxpéricncé  médicale,  longtemps  continuée,  a démontré 
l'identité  de  leurs  effets. 

De  l’état  actuel  de  nos  moyens  d'analyse  résulte  encore 
nn  autre  doute  sur  nos  moyens  d’imiter  les  eaux  nalu- 
i elles.  Personne  ne  nie  que  les  sels  que  nous  obtenons  dans 
nos  opérations  ne  soient  pas  toujours  ceux  qui  étaient  eu 
dissolution  dans  l'eau,  et  si  l'on  en  doutait, il  suffirait  dé 
toir  qu'une  même  eau  fournit  des  substauces  salines  diffé- 
râtes , quand  on  modifie  les  procédés  analytiques.  Il  est 
vrai  que  Murray  a admis,  et  beaucoup  de  personnes  avec 
lui,  que  dans  une  dissolution,  ce  sont  les  combinaisons  les 
plus  solubles  qui  y existent,  et  que  les  quantités  de  chaque 
base  et  de  chaque  acide  étant  données,  on  doit  interpréter 
l’état  des  sels  en  ce  sens,  que  les  plus  solubles  se  trouvent 
i tllement  en  dissolution;  mais  c’est  là  une  hypothèse 
gratuite,  et  il  faut  bien  convenir  que  nous  ne  pouvons 
souvent  apprécier  avec  exactitude  la  manière  dont  les  élé- 
ments salins  sont  réunis  entre  eux. 

il  existe  en  outre,  daus  certaines  eaux  minérales  , des 
matières  produites  par  des  circonstances  que  nous  ne  pou- 
vous  reproduire  de  manière  à les  introduire  dans  nos  eaux 
artificielles  ; telles  sont,  pour  la  plupart  du  temps,  les  ma- 
tières désignées  sous  le  nom  de  résine,  bitumes,  matière 
extractive,  huileuse,  azotée,  barégine,  etc.  Elles  concourent 
quelquefois  puissamment  aux  propriétés  des  eaux  miné- 
rales, soit  par  elles-mêmes,  soit  par  les  combinaisons 
qu'elles  ont  contractées  avec  d'autres  principes  de  ces 
eaux. 

Pour  résumer  cette  discussion , je  dirai  que  les  eaux 
minérales  naturelles  doivent  être  préférées  aux  eaux  arti- 
ficielles , toutes  les  fois  qu’elles  peuvent  être  conservées 
longtemps  sans  altération  ; que  l’on  peut  employer  indiffé- 
remment les  unes  ou  les  autres  dans  les  cas  où  l'on  peut 
arriver  à une  imitation  complète,  savoir  : quand  l’eau  na- 
turelle a été  analysée  par  un  chimiste  habile,  et  que  cette 
analyse  a servi  de  base  à la  fabrication  de  l'eau  artificielle, 


lorsque  rien  dans  la  composition  de  l'eau  naturelle  n’an- 
nonce la  présence  des  matières  que  nous  ne  |k>uyods  for- 
mer artificiellement,  ou  ne  fait  soupçonner  l'existence  do 
quelque  principe  qui  aurait  pu  échapper  à l’analyse  jenfln 
lorsqu'une  élude  comparative  et  longtemps  continuée  des 
propriétés  médicales  des  deux  espèces  d’eaux  a montré 
l’identité  de  leur  action  sur  l'économie  vivante. 

Il  est  quelques  cas  où  les  eaux  artificielles  doivent  être 
préférées  ; ainsi , en  chargeant  d'un  grand  excès  d’acide 
carbonique  les  eaux  ferrugineuses  et  les  eaux  salines,  on 
les  rend  moins  rebutantes,  plus  digestives  pour  le  malade, 
sans  affaiblir  leurs  autres  propriété»  ; ainsi  l'eau  de  Seltz, 
chargée  d’un  excès  de  gaz,  est  plus  propre,  dans  bien  des 
cas,  à faciliter  la  digestion  que  l’eau  naturelle  qui  est  à 
peine  acidulé  : c'est  dans  ce  cas  que  l'on  peut  dire  réel- 
lement que  l'art  a surpassé  la  nature. 

Quelque  idée  que  l'on  sc  fasse  d'ailleurs  de  l'analogie 
que  peuvebt  présenter  entre  elles  les  eaux  naturelles  cl  les 
eaux  artificielles,  on  ne  saurait  se  refuser  à convenir  que 
celles-ci  rendent  journellement  de  grands  services  à l’art 
de  guérir,  beaucoup  d’entre  elles  sont  réellement  des  imi- 
tations grossières  de  la  nature  , mais  elles  constituent  des 
médicaments  nouveaux  dont  l’usage  a consacré  le  bon 
emploi. 

La  fabrication  des  eaux  minérales  présente  quelques 
difficultés,  à cause  du  nombre  considérable  des  corps  que 
l’on  peut  avoir  â y introduire,  l’our  mettre  de  l’ordre  dans 
ce  travail  el  en  rendre  l’étude  plus  facile,  j’examinerai 
d'abord  les  procédés  généraux  de  fabrication  ; puis  je  don- 
nerai les  moyens  de  préparer  chaque  espèce  d’eau  miné- 
rale eu  particulier.  La  fabrication,  considérée  d'une  ma- 
nière générale,  sc  compose  de  manipulations  spéciales,  ou 
de  considérations  qui  s’appliquent  au  moyen  d'introduire 
dans  les  eaux  certaines  séries  de  corps.  Je  traiterai  suc- 
cessivement de  l'introduction  de  l'acide  carbouiquc  dans 
les  eaux,  ou  de  la  préparation  des  eaux  gazeuses  simples; 
des  moyens  propres  à introduire  dans  les  eaux  les  matières 
salines,  la  silice  ou  les  substances  organiques;  eofiu , des 
généralités  relatives  à la  préparation  des  eaux  sulfureuses. 

DE  LA  MÉPAIUTIOX  DE  L’EAU  GAIEÜSR. 

L’acide  carbonique  que  l’on  introduit  dans  les  eaux 
s’obtient  par  l’action  de  l’acide  sulfurique  ou  de  l’acide 
hydrocbloriquc  sur  le  carbonate  de  chaux.  Il  se  fait  du 
sulfate  ou  de  l’hydrochlorate  de  chaux , et  l'acide  carbo- 
nique est  mis  en  liberté.  On  sc  sert  de  marbre  blanc  ou 
de  craie  : dans  le  premier  cas , c’est  à l'acide  bydrochlo- 
rique  que  l'on  a recours  ; ou  l'étend  de  son  poids  d'eau, 
pour  qu'il  ne  répande  plus  de  vapeurs  acides.  Son  acliou 
sur  le  marbre  est  régulière,  parce  que  le  marbre,  qui  est 
compacte,  ne  s«  laisse  attaquer  que  peu  à peu  par  l'acide; 
mais  l'action  continue  à se  produire  tant  qu’il  y a de  l’a- 
cide libre,  parce  que  l’hydrochlorale  de  chaux  qui  sc  forme 
sans  cesse,  étant  un  sel  très-soluble,  est  dissous  à mesure 
par  la  liqueur,  et  livre  toujours  la  surface  nue  du  tuarbro 
à l’action  de  l’acidc  décomposant.  Avec  le  mémo  carbo- 
nate, l'emploi  de  l’acide  sulfurique  serait  moins  bon;  il 
formerait  bientôt  à la  surface  du  calcaire  une  couche  de 
sulfate  de  chaux  insoluble,  qui  mettrait  obstacle  au  contact 
intime  de  l'acide  avec  le  carbonate  ; l'action  cesserait,  ou 
ne  marcherait  qu'avec  beaucoup  de  lenteur. 

Ou  a rarement  recours  i l'action  de  l’acidc  bydrochlo- 
rique  sur  la  craie,  parce  que  ce  carbooale  étant  très-djvisé, 
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et  le  sel  qui  résulte  de  sa  décomposition  étant  soluble,  la 
décomposition  s'établirait  presque  instantanément  surtout 
les  points  A la  fois,  le  gaz  carbonique  se  dégagerait  avec 
violence,  et  le  dégagement  cesserait  presque  aussitôt  pour 
reparaître  de  nouveau  tumultueusement  lors  de  l'affusion 
d’une  nouvelle  quantité  d'acide.  L'opération  ne  marche- 
rait pas  d'une  manière  régulière. 

Quand  on  emploie  l'acide  sulfurique  et  la  craie,  on  pul- 
vérise celle-ci,  on  la  délaye  dans  l'eau,  de  manière  A faire 
une  bouillie  claire,  et  l'on  y verse  par  parties  l'acide  sul- 
furique concentré  : on  renouvelle  les  surfaces  au  moyen 
d'un  agitateur. 

Pour  obtenir  l’acide  carbonique  au  moyen  de  la  craie  , 
on  se  sert  de  l’appareil  ci-contre. 

A est  un  flacon  de  20  à Fig.  372. 

25  litres,  destiné  A recevoir 
l'acide  hydroclilorique  ; la 
tubulure  a reste  fermée,  et 
ne  s'ouvre  que  lorsque  I'a- 
clde  est  consommé  et  que 
l’on  veut  en  introduire  de 
nouveau  ; la  tubulure  b est 
munie  d'un  tube  en  plomb 
bien  fixé  avec  un  bouchon  ; 
ce  tube  se  replie  sur  lui- 
même  et  vient  s'adapter  b 
la  tubulure  c de  la  jarre  de 
grès,  où  il  ne  pénètre  qu’en- 
viron  de  l’épaisseur  du  bou- 
chon. 

h est  une  bonbonne  en  grès, à trois  tubulures  supérieures 
c d e'  et  à une  tubulure  inférieure  f.  On  remplit  aux  trois 
quarts  cette  bonbonne  avec  du  marbre  cassé  par  morceaux  ; 
la  tubulure  d porte  un  tube  de  plomb  qui  va  porter  le  gaz 
carbonique  au  dehors  du  vase  de  production.  C reçoit  le 
tube  qui  établit  la  communication  entre  la  partie  supé- 
rieure de  A et  celle  de  B ; reçoit  l'extrémité  d’un  robi- 
net en  verre  qui  est  solidement  fixé  dans  la  tubulure  e du 
vase  A ; suivant  que  l’on  ouvre  ou  que  l’on  ferme  le  robinet, 
on  établit  ou  l’on  arrête  l'écoulement  do  l’acide  sur  le 
marbre.  Le  tube  qui  va  de  b en  c établit  une  communica- 
tion entre  l’atmosphère  gazeuse  des  deux  vase»,  de  ma- 
nière à ce  que  l'augmentation  de  pression  qui  se  manifeste 
en  R par  la  production  du  gaz  se  fasse  sentir  également  en 
A,  cl  qu'elle  ne  fasse  pas  obstacle  à l’écoulement  de  l’acide 
sur  le  marbre  sert  à vider  le  mnrialcdc  chaux  qui  s’est 
formé. 

Quaodonopèreavccl’acidetulfurique, 
on  se  sert  avec  avantage  de  l’appareil 
suivant.  A est  un  vase  en  plomb  dans  le- 
quel on  introduit  par  la  tubulure  / de  la 
craie  pulvérisée  cl  délayée  dans  trois  fois 
et  demie  son  poids  d’eau. 

R est  un  vase  plus  petit,  placé  au-des- 
sus de  A,  avec  lequel  il  est  soudé,  et  qui 
sert  de  réservoir  A de  l’acide  sulfurique 
concentré.  On  fait  tomber  l'acide  sur  la 
craie  en  ouvrant  le  robinet  r .*  la  com- 
munication entre  l’atmosphère  des  deux 
vases  est  établie  par  un  tuyau  en  plomb  intérieur. 

B est  traversé  dans  son  centre  par  un  conduit  en  plomb 
creux  qui  donne  passage  A un  agitateur  en  cuivre,  que  l'on 
met  en  mouvement  au  moyeu  d’une  manivelle  m , et  qui 


sert  à renouveler  les  surfaces  entre  l’acide  et  la  craie. 

Lorsque  l’on  a des  acides  hydrochloriques  de  bonne  qua- 
lité , il  est  assez  indifférent  d’avoir  recours  A l'un  ou  A 
l’autre  procédé  : c’est  la  valeur  commerciale  des  acides 
qui  sert  de  guide  dans  la  préférence  que  l’on  peut  accor- 
der A l’un  d’eux;  mais  à Paris , où  les  acides  hydrochlori- 
ques  sont  depuis  quelques  années  très-chargés  d’acide 
sulfureux , les  fabricants  d’eaux  minérales  ont  donné  la 
préférence  à l’acide  sulfurique,  qui  fournit  un  gaz  carbo- 
nique plus  facile  à laver.  On  peut  cependant,  suivant  la 
méthode  que  M.  Girardin  nous  a fait  connaître,  changer 
l'acide  sulfurenx  en  acide  sulfurique,  en  faisant  passerdu 
chlore  dans  l’acide  muriatique  impur. 

Le  lavage  du  gaz  acide  carbonique  est  une  opération 
importante  : il  a pour  effet  dp  débarrasser  ce  gaz  des  por- 
tions d’acide  étranger  qu’il  a pu  entraîner  avec  lui.  Ce  la- 
vage peut  se  faire  de  diverses  manières;  je  me  sers  d’un 
tonneau  en  bois,  étroit  et  profond  ; le  tube  T amène  le  gaz 
jusqu'au  fond  du  tonneau;  celui-ci  est  Fig.  374. 
rempli  d’eau  jusqu’à  la  douille  d,  qui  sert 
à reconnaître  quand  la  quantité  d’eau,  in- 
troduite dans  le  touneau,  est  assez  considé- 
rable. Le  gaz  est  obligé  de  traverser  le 
diaphragme  percé  de  petits  trous;  il  s'y 
divise  en  pclilcs  bulles  et  présente  ainsi 
beaucoup  de  surfaccà  l’eau  qui  doit  le  dé- 
barrasser des  acides  étrangers.  Le  tube  T' 
va  porter  le  gaz  lavé  sous  le  gazomètre , 
fig.  375.  Celui-ci  se  compose  d’un  grand  vise  cyliuJriquc 
en  cuivre  élamé  que 
l’on  remplit  d'eau,  et 
d'unodochc  renversée 
en  cuivre  élamé  C, qui 
est  tenue  en  équilibre 
au  moyen  d’un  contre- 
poids. Le  gaz  arrive 
dans  la  cloche  par  le 
tube  t V t"  ; il  en  sort 
par  le  tube /"/"'quand 
le  robinet  r est  ouvert 
et  que  la' pompe  aspi- 
rante est  mise  en  jeu. 

Quand  on  a besoin 
de  connaître  exacte- 
ment la  quantité  de 
gaz  que  l’on  emploie, 
la  cloche  du  gazomètre 
est  armée  d’une  règle 
graduée  q , qui  fait  connaître  le  nombre  de  litres  de  gaz 
contenus  dans  le  gazomètre  par  l’observation  du  point  qui 
affleure  la  surface  de  l’eau. 

Du  reste,  l’acide  carbonique  est  enlevé  au  moyen  d’une 
pompe  aspirante  et  foulante  qui  est  mise  en  jeu  par  des 
moyens  mécaniques  différents;  le  gaz,  puisé  dan»  le  gazo- 
mètre sous  la  pression  ordinaire,  est  refoulé  fortement  dans 
un  tonneau  épais,  en  des  proportions  qui  varient  arec  la  na- 
ture de  l'eauqucl’on  veut  obtenir.  On  pourrait  se  contenter 
de  saturer  les  eaux  de  gaz  acide  carbonique  sous  la  pression 
ordinaire  ; mais  l’habitude  qu’ont  les  consommateurs  des 
eaux  mousseuses  et  sursaturées , a fait  de  l'emploi  des  ap- 
pareils à compression  une  nécessité  de  la  fabrication  ac- 
tuelle. Trois  systèmes  différents  ont  été  mis  en  usage  : 
dans  l’un,  l’appareil  est  parfaitement  dos  cl  la  comprcs- 


Flg.  373. 


Fig.  375. 


Digitized  by  Google 


18!) 


EAUX  MINÉRALES  ARTIFICIELLES. 


sion  se  trouve  exercée  par  le  gaz  lui-même  j il  s'agit  seu- 
lement de  déterminer  par  l'expérience  la  quantité  de 
carbonate  de  chaux  qui  doit  être  décomposée,  pour  rem- 
plir l'appareil  d’une  atmosphère  d'acide  carbonique  sous 
une  pression  suffisante.  La  difficulté  de  ce  système  réside 
surtout  dans  la  difficulté  d'adapter  toutes  les  pièces  de 
l'appareil  assez  exactement  pour  qu'il  n'y  ait  pas  de  Fuite 
de  gaz,  malgré  la  forte  pression  qu’il  exerce  à l'intérieur. 
On  conçoit  facilement  la  construction  d'un  semblable  ap- 
pareil ; il  n'est  employé  à Paris  que  dans  une  seule  fabrique 
qui  lient  ses  ateliers  bien  fermés  à tous  les  curieux.  Pres- 
que tous  les  fabricants  ont  recours  à la  compression  du 
gaz  au  moyen  d'une  pompe  foulante.  Ce  système  a donné 
lieu  à deux  modifications  principales  : suivant  le  premier, 
que  l'on  peut  appeler  système  de  fabrication  interrompue 
ou  de  Cenèvc , le  récipient  dans  lequel  l'eau  se  charge 
d'acide  carbonique  est  d’une  assez  vaste  capacité,  et  quand 
tout  l'acide  carbonique  a été  introduit , on  soutire  l'eau 
gazeuse  pour  recommencer  ensuite  une  nouvelle  opéra- 
tion. Pans  le  second  système,  que  l'on  peut  appeler  de 
fabrication  continue  ou  de  Bratnah,  suivant  le  nom  de  son 
inventeur , le  récipient  qui  reçoit  l'eau  et  le  gaz  est  d'as- 
sez petite  dimension;  mais  du  moment  qu'une  certaine 
quantité  d’eau  gazeuse  y a été  préparée,  la  fabrication 
marche  sans  interruption.  A mesure  que  l'ouvrier  retire 
une  partie  du  produit  fabriqué , la  pompe  refoule  dans 
l’appareil  une  nouvelle  quantité  d'eau  et  de  gaz  pour  rem- 
placer celle  qui  est  sortie. 

Appareil  de  Genève.  I.e 
tonneau  , qui  reçoit  l'eau 
et  le  gaz , est  en  cuivre 
très-épais  et  parfaitement 
étamé,  flg.  376.  Sa  capa- 
cité, qui  peut  varier,  s’é- 
lèvele  plus  ordinairement 
a cent  et  quelques  litres. 

! il  est  muni  à sa  partie  su- 
périeure d’une  ouverture 


assez  grande,  qui  se  ferme  à vis  au  moyen  d’un  couvercle 
que  l’on  n’ouvre  que  de  temps  en  temps , quand  on  veut 
nettoyer  à fond  l'appareil.  I.c  coiiverrledc  cette  ouverture 
est  percé  d’une  autre  ouverture  d'environ  six  centimètres 
de  large,  qui  se  ferme  par  un  bouchon  qui  y entre  à vis, 
dont  la  tête  est  carrée,  cl  qui  peut  être  serré  facilement  à 
l'aide  d'une  clef.  C’est  par  cette  ouverture,  pratiquée  au 
couvercle,  que  l'on  remplit  ordinairement  le  tonneau.  Ce 
tonneau  porte  en  O une  espèce  de  tubulure  à laquelle  vient 
s’adapter  le  tube  qui  amène  le  gaz  carbonique  refoulé  par 
la  pompe,  et  qui  sefermeà  volonléau  moyen  d’un  robinet. 

R est  un  robinet  placé  à la  partie  la  plus  basse  du  ton- 
neau , et  sur  la  construction  duquel  nous  reviendrons  plus 
lard.  Enfin , M est  un  agitateur  à manivelle  qui  sert  A 
mettre  l’eau  en  mouvement  et  à faciliter  l'absorption  du 


gaz. 

On  remplit  complètement  le  tonneau  avec  de  l'eau  pure, 
cl  l'on  ferme  toutes  les  ouvertures  ; alors  on  commence  à 
refouler  de  l'acide  carbonique  sans  agiter , en  laissant  le 
robinet  de  décharge  enlr’ouvert  ; on  déplace  ainsi  cinq  li- 
tres d’eau  que  l’on  remplace  à la  surface  du  tonneau  par 
du  gaz  carbonique.  Celle  manipulation  a pour  objet  de 
laisser  un  vide  qui  permette  de  donner  A l’eau  un  mouve- 
ment plus  tumultueux  par  l'agitation  brusque  et  instan- 
tanée en  des  sens  differents , de  former  à la  surface  de 


l’eau  un  réservoir  plein  de  gaz  sur  lequel  l’eau  puisse  con- 
stamment agir , d’enlever  autant  que  possible  l’air  atmo- 
sphérique que  l'eau  n’absorberait  que  très-imparfaitement 
qui  augmenterait  sans  utilité  la  pression  superficielle,  et 
qui  rendrait  le  jeu  des  pompe*  plus  difficile.  Cette  expul- 
sion de  l’eau  est  une  chose  fort  utile  dans  la  pratique,  et 
il  faut  toujours,  quand  on  monte  l’appareil  à neuf,  avant 
de  recevoir  le  gaz  sur  le  gazomètre  , se  débarrasser  par  un 
premier  courant  de  tout  l’air  intérieur  des  vases  de  lavage 
et  de  dégagement.  J’indiquerai  encore,  comme  précaution 
générale  , de  placer  l'appareil  dans  un  lieu  frais  , favora- 
ble à l’absorption  du  gaz , et  qui  conserve,  été  comme  hi- 
ver, une  température  moyenne. 

A mesure  que  l’on  introduit  le  gaz  carbonique  dans  le 
tonneau , il  s'accumule  à la  surface  de  l’eau , et  il  se  dis- 
sout ensuite  facilement  à l’aide  du  mouvement  imprimé 
par  l’agitation.  C’est  une  bonne  pratique  d’entretenir 
l'agitation  pendant  tout  le  temps  de  l’introduction  du  gaz  ; 
le  jeu  des  pompes  en  devient  plus  facile.  On  peut  s’arran- 
ger de  manière  à ce  que  le  même  moteur  mette  en  mou- 
vement et  le  piston  de  la  pompe  et  l’agitateur. 

On  observe  que  la  quantité  de  gaz  reste  toujours  plus 
grande  à la  surface  de  l’eau  que  dans  l’eau  elle-même  : 
quand  l'appareil  ne  contient  pas  d’air,  la  différeuce  est 
assez  régulièrement  d'une  atmosphère. 

Le  premier  robinet  dont  on  s’est  servi  pour  tirer  l’eau 
gazeuse,  était  un  robinet  garni  d’un  liège  ou  d’un  mor- 
ceau de  buffle  conique,  de  dimension  telle  qu'il  piH 
s'adapter  sur  toutes  les  bouteilles,  malgré  les  différences 
de  diamètre  de  leur  orifice.  Il  se  prolongeait  en  une  lon- 
gue tige  qui  pénétrait  jusqu’au  fond  de  la  bouteille , et  il 
était  muni  d'une  petite  soupape  qui  livrait  passage  à l’air 
de  la  bouteille  et  au  gaz  qui  ne  pouvait  être  retenu.  Celte 
longue  tige  plongeant  dans  l’eau  gazeuse , était  un  grave 
défaut,  parce  que  l’eau  , aussitôt  qu’elle  sort  du  tonneau, 
laisse  dégager  de  nombreuses  bulles  de  gaz  qui  traversent 
le  liquide  déjà  introduit  dans  la  bouteille  et  qui  le  tiennent 
dans  un  état  d’agitation  qui  occasionne  la  perle  d’une  forte 
proportion  de  gaz  carbonique.  Le  robinet  gagne  beau- 
coup dans  son  emploi  à se  trouver  réduit  do  toute  la  lige 
qui  plongeait  dan»  la  bouteille  ; mais  le  robinet  décrit  par 
Hramah , avec  quelques  modifications  que  je  lui  ai  fait 
subir , est  d’un  emploi  plus  avantageux.  C’est  un  robinet 
ordinaire  ayant  une  douille  peu  allongée.  Celte  douille 
traverse  une  espèce  de  capsule  renversée  à fond  plat  dont 
les  bords  descendent  presque  au  même  niveau  que  l'ori- 
fice du  robinet.  L'espace  laissé  entré  la  douille  et  les  pa- 
rois de  la  capsule  est  rempli  de  rondelles  de  caoutchouc 
superposées;  un  anneau  en  cuivre,  qui  se  visse  sur  la  cap- 
sule de  cuivre,  refoule  les  disques  de  caoutchouc  et 
s'oppose  à ce  qu’ils  puisseut  tomber. 

Au  moyen  de  la  pédale  P et  du  support,  l’opérateur 
presse  la  bouteille  contre  le  caoutchouc  , et  celle  pression 
suffit  pour  s'opposer  à toute  issue  de  gaz.  Aussitôt  qu'il 
s'aperçoit  que  la  pression  dans  la  bouteille  s'oppose  à l’é- 
coulement de  l’eau , il  cède  avec  intelligence  pour  livrer 
pa»sagc  aux  gaz  intérieurs.  Il  renouvelle  celte  manœuvre 
à plusieurs  reprises , jusqu’à  ce  que  la  bouteille  «oit  rem- 
plie. Alors  il  ferme  le  robinet , il  lire  la  bouteille  sur  le 
côté  cl  il  y pose  rapidement  le  bouchon,  (.'est  là  nue  ma- 
noeuvre difficile  qui  demande  uoc  main  adroite  et  surtout 
exercée.  La  qualité  de  l'eau  dépend  en  grande  partie  de 
l'habileté  «le  celui  qui  la  met  en  bouteilles  $ s'il  n’est  pas 
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leste  à boucher , une  partie  de  l'eau  et  du  gaz  est  jetée 
au  dehors  ; la  bouteille  est  en  partie  vidée  et  l’eau  a perdu 
une  bonne  partie  de  son  gaz.  L'opérateur  doit  saisir  le 
bouchon  par  son  bout  le  plus  gros,  entre  l’index  et  le  mé- 
dius de  la  main  droite;  il  appuie  le  pouce  sur  le  bord  de 
la  bouteille  pour  servir  de  régulateur,  abaisse  le  bouchon 
sur  l'orifice  et  le  fait  entrer  par  un  léger  mouvement  de 
rotaliou.  il  l'enfonce  d’abord  avec  la  main,  et  il  achève 
de  le  faire  entrer  au  moyen  d’une  tapette  eu  bois.  Il  passe 
aussitôt  la  bouteille  à un  ouvrier  qui  se  hâte  d’assujettir  le 
bouchon  au  moyen  d’nne  ficelle. 

Dans  la  méthode  que  je  viens  de  décrire,  l'eau  s'écoule 
sous  la  forte  pression  qui  existe  à l’intérieur  du  tonneau. 
Elle  est  lancée  avec  violence  dans  la  bouteille;  en  outre  il 
faut  ouvrir  une  issue  aux  gaz  de  la  bouteille  tandis  qu’elle 
se  remplit;  deux  circonstances  qui  ont  pour  effet  de  lui 
faire  perdre  une  assez  grande  quantité  du  gaz  qu’elle 
contient.  J'ai  trouvé  le  moyen  de  remédier  à ces  deux 
inconvénients,  en  faisant  construire  un  robinet  qui  éta- 
blit une  communication  entre  l’intérieur  de  la  bouteille 
qui  s'emplit  cl  ('atmosphère  intérieure  du  tonneau  : dans 
ce  système,  à peine  le  robinet  est-il  ouvert  que  l’égalité 
de  tension  s'établit  des  deux  côtés  ; l’eau  gazeuse  s'écoule 
alors  lentement , sans  éprouver  d'autre  agitation  que  celle 
qui  résulte  de  sa  propre  chute , par  un  petit  orifice  cl 
sous  la  pression  d'une  seule  atmosphère.  Une  longue  pra- 
tique m’a  confirmé  tous  les  avantages  que  l'on  relire  de 
cette  construction. 

Le  robinet  qui  amène  à ce  résultat  est  terminé  comme 
celui  de  firamah  ; mais  il  a deux  conduits  intérieurs , l’un 
qui  est  destiné  A l’écoulement  du  liquide , l’autre  qui  éta- 
blit la  communication  entre  l'atmosphère  de  la  bouteille 
cl  celle  du  tonneau. 

Fig.  377. 


AA  est  le  corps  du  robinet  qui  s’adapte  sur  le  tonneau 
par  le  pas  de  vis  S. 

UH  est  un  conduit  en  argent  qui  traverse  le  robinet 
dans  toute  sa  longueur,  et  qui  est  destiné  i conduire  l’eau. 

CC  est  un  second  conduit  en  cuivre  qui  euveluppcRdaus 
uuc  partie  de  sa  longueur,  puis  sc  coude  et  va  t'ouvrir  en 
E.  Il  est  destiné  à établir  la  communication  entre  la  bou- 
teille et  l’almosphèro  du  tonneau. 

DD  est  la  clef  du  robinet.  Elle  est  percée  de  deux  ou- 
vertures, l’une  doublée  eu  argent  b correspond  au  con- 
duit B;  l'autre  c correspond  au  canal  C.  Il  en  résulte  qu’eu 
tournant  la  clef  du  robinet , on  ouvre  ou  l’on  ferme  en 
même  temps  les  deux  canaux  B et  C. 

E est  un  tuyau  en  plomb  qui  s’adapte  sur  le  robinet  par 
une  de  ses  extrémités , et  dont  l’autre  va  s'ouvrir  à la  par- 
tie supérieure  du  tonneau. 

G est  un  anneau  en  cuivre  vissé  qui  relicut  les  rondelles 
de  caoutchouc. 

M.  Boisscnota  remarqué  que  l'eau  est  comme  opaque 
cl  laiteuse  dans  la  bouteille  au  momeut  mcuie  ou  ello 
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vient  de  couler , en  raison  d’une  infinité  de  petites  bulles 
gazeuses  qui  se  manifestent  dans  toute  la  masse.  L’eau 
devient  transparente  par  la  disparition  de  ces  bulles.  Il 
faut  laisser  la  bouteille  appuyée  coutrc  le  caoutchouc 
tant  que  celle  transparence  n’est  pas  établie;  mais  du 
moment  qu’on  s'aperçoit  que  les  bulles  qui  rendaient  l'eau 
laiteuse  ont  disparu,  on  enlève  lestement  la  bouteille  et 
on  la  bouche.  Il  s'échappe  bien  moins  de  gaz  de  la  bouteille 
que  si  elle  avait  été  retirée  avant  le  moment  précité. 

Bieii  que  le  robinet  à double  courant  rende  beaucoup 
plus  facile  la  mise  en  bouteilles,  on  ne  peut  éviter  , ce- 
pendant, une  certaine  déperdition  de  gaz  pendant  le  temps 
assez  court,  nécessaire  pour  placer  le  bouchon.  M.  Selli- 
gue,  le  premier , je  crois , a trouvé  le  moyen  de  boucher 
la  bouteille  sur  place  ; mais  il  a tenu  son  procédé  secret. 
Plusieurs  dispositions  pour  arriver  à ce  résultat  ont  été 
proposées  depuis;  elles  ne  sont  encore  que  peu  répandues 
dans  les  fabriques;  mais  elles  ne  larderont  pas  à se  trou- 
ver l'une  ou  l'autre  admises  généralement , parce  qu'elles 
évitent  une  grande  déperdition  de  gaz  , et  qu'elles  mettent 
le  premier  venu  à même  de  mettre  en  bouteilles,  sans 
avoir  besoin  de  faire  aucun  apprentissage.  Celte  modifi- 
cation réduit  à une  manipulation  très-facile  la  partie 
jusqu'à  présent  la  plus  dilficile  de  la  fabrication  des  eaux 
minérales.  Il  faut  concevoir  que  le  conduit  qui  amène 
l’eau  vient  s'ouvrir  dans  un  cône  en  cuivre  ouvert  à ses 
deux  bouts.  La  partie  inférieure  est  muuic  circulairement, 
et  on  dehors , d'un  ajutage  en  cuivre  garni  de  caout- 
chouc , comme  dans  le  robinet  ordinaire.  C'est  contre  ce 
caoutchouc  que  le  bord  de  la  bouteille  vient  presser.  Elle 
a au-dessus  d'elle,  et  à très-peu  de  diliance,  l'ouverture 
inférieure  du  côue.  Par  la  partie  stipét-ieure  du  cfltie  . On 
introduit  un  bouchon  de  liège , et  au  moyen  d'une  tige 
refoulée  par  une  vis  de  pression , OU  l'enfonce  dans  le  cône 
de  manière  à cc  qu'il  forme  le  plafond  supérieur  de  cette 
partie  du  robinet.  Quand  la  bouteille  est  pleine , sans  la 
bouger  de  place , on  enfonce  le  bouchon  d'une  nouvelle 
quantité  pour  le  faire  sortir  en  partie  du  cône  et  pénétrer 
dans  le  goulot;  puis  alors  on  cède  avec  le  pied  qui  sou- 
tient la  bascule,  en  même  temps  que,  par  un  nouveau 
mouvement  de  la  vis  de  pression,  on  achève  de  faire  sor- 
tir le  bouchon  de  l'intérieur  du  côue. 

L 'embouteillage  des  eaux  gazeuses  n’est  pas  sans  dan- 
ger; beaucoup  de  bouteilles  ue  résistent  pat  à la  pression 
et  volent  en  éclats.  L'opérateur  doit  avoir  la  main  qui 
saisit  la  bouteille  armée  d’un  gant  de  buffle  épais,  qui 
soit  assez  montant  pour  garantir  également  le  bras.  La 
bouteille,  pendant  qu'elle  se  remplit,  reste  entourée  par 
un  dcaii-cyliiidre  en  cuivre  qui  tourne  librement  sur  le 
robinet  : il  est  amené  entre  l'opérateur  et  la  bouteille  pen- 
dant que  celle-ci  se  remplit.  Un  grillage  en  fil  de  laiton 
épais,  permet  de  suivre  des  yeux,  sans  danger,  l’ascen- 
sion du  liquide.  Au  moment  de  boucher , l’on  détourne 
l'armure  de  cuivre  en  la  faisant  tourner  sur  elle-même  ; 
ou  saisit  la  bouteille  et  ou  y adapte  le  bouchon. 

Quand  les  bouteilles  ont  été  remplies  et  que  le  bouchon 
a été  ficelé,  on  plonge  le  bouchon  et  la  télé  de  la  bouteille 
dans  un  vernis  résineux.  La  qualité  que  l’on  recherche 
dans  ce  vernis,  c'est  qu'il  soit  adhérent  et  que  cependant 
il  sc  détache  complètement  par  le  choc.  La  recette  sui- 
vante donue  un  bou  résultat. 

Colophane,  1 liv.  1/2;  craie  pulvérisée,  1 lir.  l/l  ; es- 
sence de  térébenthine,  4 onces;  rocou  , 1/2  oucc.  On  fait 
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d'abord  fondre  la  colophane,  on  ajonle  l’essence,  puis  la 
craie  et  le  rocou. 

On  commence  à remplacer  les  ficelles  et  le  mastic  par 
une  petite  calotte  de  plomb,  que  l’on  serre  hermétique- 
ment contre  le  col  de  la  bouteille  au  moyen  d’un  tour  de 
corde  animé  d’un  mouvement  de  rotation.  M.  Dnpré,  fa- 
bricant de  rapsules  métalliques,  a inventé  une  petite  ma- 
chine fort  commode  pour  arriver  à ce  résultat. 

La  planche  ci-jointe  donnera  une  idée  exacte  de  la  dis- 
position relative  des  pièces  qui  composent  l’appareil  de 
Genève. 


Fig.  378. 


En  adaptant  un  manomètre  au  vase  do  compression, 
j’ai  étudié  les  phénomènes  qui  se  produisent  pendant  que 
l'on  charge  l’eau  de  gaz  carbonique  et  pendant  que  l'eau 
gazeuse  est  mise  en  bouteilles. 

Quelque  précaution  que  j’aie  prise,  je  n’ai  pu  arriver  à 
faire  absorber  à l’eau  une  quantité  d'acide  carbonique  égale 
en  volume  à celle  qui  forme  l'atmosphère  supérieure  du 
tonneau.  Lorsque  l’eau  contient  cinq  fois  son  volume  de 
gaz,  que  par  conséquent  un  espace  d'un  litre  en  renferme 
cinq  litres,  le  même  espace  dans  l'atmosphère  gazéiforme 
qui  est  à la  surface  de  l’eau  s'est  trouvé  presque  constam- 
ment être  de  6 litres  ; et  la  différence  est  bien  plus  grande 
quand  on  n’a  pas  pris  la  précaution  de  débarrasser  l'appa- 
reil de  l’air  atmosphérique  : celui-ci  s'accumule  dans  le 
tonneau,  et  il  exerce  quelquefois  une  pression  de  7 à 8 
atmosphères  sur  de  l'eau  qui  n'est  chargée  que  de  5 à 4 
volumes  de  gaz 

A mesure  que  l’on  soutire  de  l’eau  gazeuse  (avec  le  ro- 
binet â simple  courant),  le  vide  qui  se  fait  graduellement 
dans  le  récipient  a pour  effet  de  diminuer  de  plus  en  plus 
la  pression  à la  surface  du  liquide,  de  permettre  à l’eau 
déjà  faite  de  laisser  dégager  une  partie  du  gaz  doot  elle 
est  chargée.  A mesure  que  le  gaz  libre  se  dilate  pour  rem- 
plir le  nouvel  espace  vide  qui  s’est  formé,  l’eau  abandonne 
une  partie  d'acide  carbonique  qui  compense  en  partie  le 
premier  effet.  De  ces  deux  effets  contraires,  résulte  un 
décroissement  de  la  pression  lent  et  régulier  qui  se  conti- 
nue jusqu’à  la  fin  de  l'opération.  Les  résultats  du  calcul  et 
ceux  de  l’expérience  marchent  assez  d'accord  dans  le  com- 
mencement de  l’opération  ; mais  à mesure  qu'elle  avance, 
les  écarts  deviennent  toujours  plus  considérables.  Les 
mouvements  dn  manomètre  signalent  parfaitement  le  phé- 
nomène mixte  qui  nous  occupe.  Chaque  fois  que  l'on  rem- 
plit une  bouteille,  le  manomètre  descend,  puis  on  le  voit 
sensiblement  remonter  pendant  l’intervalle  nécessaire  pour 
boucher  une  bouteille  et  en  présenter  une  nouvelle  au 
robinet. 

La  pression  superficielle  s’accroît  davantage  quand  l'o- 
pération est  faite  avec  plus  de  lenteur;  or,  comme  cet 
accroissement  résulte  de  la  déperdition  d’acide  carboni- 
que qui  est  faite  par  l'eau,  il  faut  en  conclure  que,  moins 
ou  prend  de  temps  pour  mettre  en  bouteilles,  et  plus  les 


résultats  sont  avantageux.  De  là  un  des  avantages  du  sys- 
tème qui  permet  de  boucher  les  bouteilles  sur  place. 

Système  de  Bramah. 

Dans  le  système  de  fabrication  des  eaux  gazeuses  in- 
venté par  Bramah,  la  même  pompe  aspire  en  même  temps 
l’eau  et  le  gaz,  et  les  refoule  en  même  temps  dans  un  ré- 
servoir commun.  Ce  réservoir  est  d’une  petite  capacité; 
mais  à mesure  qu’il  se  désemplit  par  le  tirage  de  l’eau 
gazedse,  la  pompe  fournit  sans  cesse  une  nouvelle  quan- 
tité d'eau  et  de  gaz,  de  manière  à ce  que  le  travail  puisse 
durer  aussi  longtemps  que  l’on  veut  sans  être  interrompu. 

La  machine  de  Bramah  Fig.  379. 

se  compose,  1°  d’un  ga- 
zomètre ordinaire  qui 
sert  de  réservoir  au  gaz 
carbonique.  Il  n'a  pas 
besoin  d’être  gradué, 
car  ici  le  gaz  se  mesure 
par  la  pression  inté- 
rieure de  l'appareil,  et 
non  plus  exactement 
par  le  volume  qui  eu  a 
été  absorbé  : par  la 
même  raison,  il  peut 
être  d'une  assez  faible 
capacité,  il  suffit  qu’il 
puisse  être  alimenté 
aussi  vite  par  le  déga- 
gement de  gaz,  qu’il  est 
épuisé  par  sa  soustraction,  fig.  379. 

2°  D’un  vase  C qui  contient  l'eau  ou  la  dissolution  saline 
qu’on  veut  charger  de  gaz.  Fig.  380, 

3°  D’une  pompe  D qui  puise  le 
liquide  et  le  gaz,  et  les  refoule  dans 
le  récipient. 

4»  D’un  condensateur 
ou  ovale,  dans  lequel  le  gaz  et  l’eau 
viennent  se  réunir. 

Le  piston  P de  la  pompe  est  placé 
inférieurement.  Il  est  formé  par  un 
cylindre  en  cuivre  poli  qui  passe  à 
travers  une  couronne  en  cuir  em- 
bouti. 

L’extrémité  supérieure  du  corps 
de  pompe  est  fermée  par  une  plaque 
à vis  Z,  fi g.  380,  portant  un  tuyau 
qui  conduit  à la  boite  à soupape  b. 

Celle-ci  renferme  deux  soupapes  ; 
l’une  c qui  donne  passage  au  liquide 
et  au  gaz  dans  le  corps  de  pompe; 
l’autre  d qui  les  laisse  échapper  et  leur  ouvre  le  chemin 
dans  te  vase  récipient. 


Fig.  381. 


Digitized  by  Google 


19i 


EAUX  MINÉRALES  ARTIFICIELLES. 


Au-dessous  de  la  bolle  à soupape  se  trouve  le  tuyau  h, 
fi  g . 381,  qui  passe  sous  le  système  des  soupapes.  Il  com- 
munique par  une  Fig.  382. 

de  scs  extrémités 
/au  gazomètre, cl 
par  l'autre  V avec 
le  vase  c qui  con- 
tient de  Peau.  Les 
robinets  U servent 
à régler,  l’un  Par- 
rivée  du  gaz,  et 
Pautre  l’arrivée  du 
liquident  par  con- 
séquent à régler  le 
degré  de  satura- 
tion de  Peau. 

Le  tuyau*  porte 
le  mélange  refoulé 
parla  pompe  dans 
le  récipient,  flg.  382;  celui-ci  est  en  fonte  étamée,  ou 
mieux  encore,  il  est  doublé  en  argent.  Il  est  muni,  1”  d'une 
ouverture  d’introduction  ; 2®  d’un  agitateur  aa  qui  est  mis 
en  action  par  le  même  moteur  que  la  pompe  ; 3«  d'une 
soupape  de  sûreté  S ; 4«*  d’un  manomètre  m ; 5°  d’un  fort 
tube  en  verre  v extérieur  qui  sert  à faire  connaître  à cha- 
que instant  la  hauteur  du  liquide  dans  le  récipient  ; 6<>d'un 
robinet  pour  retirer  Peau  gazeuse  [1], 

Quand  on  veut  faire  marcher  cet  appareil , on  met  Peau 
dans  le  vase  C , cl  l’on  remplit  le  gazomètre  de  gaz  ; on 
met  alors  la  pompe  en  jeu,  et  l’on  ouvre  les  deux  robi- 
nets li  d’une  quantité  convenable  que  l'expérience  fait 
bientôt  connaître;  en  même  temps  on  tient  ouverte  la 
soupape  du  récipient,  jusqu'à  ce  qu’il  toit  entièrement 
rempli  : c’est  afin  de  chasser  Pair  atmosphérique  qu’il 
contient.  On  retire  alors  une  partie  de  Peau , et  pendant 
tout  le  temps  que  dure  l'opération  , on  tient  le  récipient 
rempli  au  tiers  de  sa  capacité,  ce  qu’il  est  facile  de  recon- 
naître par  la  hauteur  du  liquide  dans  le  tube  v ; on  rè- 
gle le  mouvement  de  la  pompe,  de  manière  à ce  qu’elle 
fournisse  constamment  une  quantité  d’eau  égale  à celle 
qui  est  tirée  par  le  robinet.  Par  ce  moyen  la  continuité  du 
travail  s'établit,  et  la  machine,  une  fois  en  mouvement, 
ne  s’arrête  que  lorsqu’on  veut  suspendre  la  fabrication. 

Toutes  les  précautions  nécessaires  pour  ne  pas  perdre 
de  gaz  pendant  la  mise  en  bouteilles  et  pour  se  mettre  à 
l’abri  des  accidents  , sont  les  mêmes  que  celles  que  nous 
avons  données  pour  l'appareil  de  Genève.  Seulement , ici 
Pusage  du  robinet  à double  courant  ne  peut  trouver  son 
application. 

La  quantité  dont  chaque  robinet  doit  rester  ouvert  est 
bientôt  connue  par  Phahiludc.  On  a pour  guide  encore  la 
qualité  de  Peau  qui  est  tirée  et  l'indication  du  manomètre; 
il  doit  indiquer  une  pression  de  7 atmosphères.  Si  la 
pression  intérieure  devient  trop  forte  , la  soupape  de  sû- 
reté se  soulève  et  dounc  passage  au  gaz  excédant.  On  peut 
la  faire  communiquer  avec  le  gazomètre  , de  manière  à 
ne  pas  perdre  le  gaz  qui  sort  alors  de  l’appareil. 

L’appareil  de  Rramah  coûte  moins  cher  que  celui  de 
Genève , parce  qne  le  gazomètre  n’a  pas  besoin  d’étre 

[t]  Voyez,  pour  les  détails  de  la  construction,  le  Bullêlin  de 
la  Société  d' Encouragement.  M.  Viclcaxals,  mécanicien,  rue 
t!u  Faubourg- Suiul- Denis  u°  G8,  a simplifie  cil  appareil,  qu'il 


aussi  grand , parce  que  le  récipient  est  en  fonte  au  liett 
d’être  en  cuivre  , et  qu'il  est  d’ailleurs  d’une  bien  plus  fai- 
ble capacité.  Cette  circonstance  du  bon  marché  le  rendra 
nécessairement  d'un  usage  plus  habituel  que  celui  de 
Genève.  Il  a en  outre  sur  lui  l’avantage  de  donner  des  eaux 
également  chargées  à toutes  les  époques  de  l'opération,  et 
de  débiter  beaucoup  plus  promptement  ; mais  il  a le  dé- 
faut de  demander  beaucoup  plus  d'habileté  pour  la  mise 
en  bouteilles,  parce  que  le  système  de  robinet  à double 
courant  ne  peut  y être  adapté.  U est  également  moins  bon, 
comme  nous  le  verrons  plus  lard  , pour  la  fabrication  des 
eaux  très-cliargées  de  rarhonates  terreux  insolubles. 
M.  Roissenot  et  M.  Dopré  pensent  que  les  03ux  préparées 
par  l’appareil  de  Genève  retiennent  avec  plus  de  ténacité 
le  gaz  carbonique,  ce  qu'ils  attribuent  au  contact  pro- 
longé de  l’eau  et  du  gaz;  je  serais  assez  disposé  à parta- 
ger leur  opinion  : toutefois,  comme  je  n'ai  pas  eu  l’occa- 
sion de  faire  manœuvrer  moi-même  l'appareil  de  Bramah, 
je  m'abstiendrai  de  prononcer. 

L’emploi  d’un  appareil  à boucher  sur  place  est  encore 
plus  avantageux  ici  que  dans  le  système  de  Genève, 
parce  que  la  déperdition  de  gaz,  au  moment  oii  l'on  sépare 
la  bouteille  du  robinet,  est  bien  plus  considérable.  Au 
reste,  on  peut  établir  une  excellente  fabrication  en  se 
servant  de  l’un  ou  de  l'autre  système. 

De  l'introduction  des  sels  dans  les  eaux  minérales . 

La  première  difficulté  qui  se  présente  quand  on  veut 
préparer  une  eau  artificielle  chargée  de  matière  saline, 
est  celle  de  savoir  en  quel  état  les  sels  existent  réellement 
dans  l'eau  naturelle  que  l’on  veut  reproduire.  Ainsi  que 
nous  avons  déjà  eu  l’occasion  de  le  dire,  l’analyse  fait 
bien  connaître  la  nature  et  la  quantité  des  hases  et  des 
acides  qui  se  trouvent  réunis  ; mais  nous  en  sommes  ré- 
duits à des  hypothèses  plus  ou  moins  probable*  sur  la 
manière  dont  tous  ces  éléments  sont  combinés  entre  eux. 
Ne  pouvant  résoudre  cette  difficulté,  on  l’a  négligée,  et 
l'on  est  convenu  en  quelque  sorte  que  lorsqu’on  a réuni , 
dans  une  eau  minérale , les  éléments  que  l'analyse  y fait 
trouver , on  est  arrivé  à une  imitation  assez  fidèle.  Remar- 
quons que  lorsqu'il  existe,  dans  une  eau  minérale,  une 
base  et  un  acide  en  quantité  prédominante,  il  ne  peut 
rester  aucun  doute  sur  l'existence  de  la  combinaison  qu’ils 
ont  formée  entre  eux. 

Si  les  sels  qui  entrent  dans  une  eau  minérale  sont  tous 
solubles,  la  fabrication  consiste  dans  une  simple  dissolu- 
tion : par  exempte  , l’eau  de  Rarègc , de  Caulercts  , l’eau 
de  la  mer.  Si  l'eau  minérale  est  en  même  temps  acidulé  , 
on  en  remplit  le  tonneau,  et  i'on  charge  de  gaz  acide,  si 
on  opère  par  la  méthode  de  Genève  : on  la  fait  soutirer 
par  la  pompe  en  même  temps  que  le  gaz,  quand  on  se  sert 
de  l'appareil  de  Itrainab.  Si  la  proportion  de  sels  n'eai  pas 
très-coosidérable  , on  peut  encore  les  dissoudre  dans  une 
petite  quantité  d'eau,  les  introduire  à l'avance  dans  les 
bouteilles  et  achever  de  remplir  celles-ci  d'eau  gazeuse 
simple.  Nous  citons  comme  exemple  la  fabrication  de  l'eau 
de  Sellz. 

Quand  une  eau  minérale  n'a  fourni  à l’analyse  que  des 

construit  avec  beaucoup  d'habileté  et  à un  prix  peu  élevé;  il 
cm  en  possession  de  fouruir  tous  ceux  qui  sont  demandé*  à 
Paris. 
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sels  insolubles,  ces  sels  ne  peuvent  être  que  des  carbona- 
tes, qui  existaient  dans  l'eau  à 1’élat  de  bicarbonates  ; H 
faut  les  redissoudre  par  un  excès  d'acide  carbonique.  If 
n'existe  pas  d'eau  minérale  qui  ne  contienne  que  ce  genre 
de  sels  ; mais  comme  la  manière  de  reproduire  ces  bi- 
carbonates reste  souvent  la  même  quand  ces  carbonates 
insolubles  sont  mêlés  à d'autres  sels  , nous  allons  la  dé- 
crire une  fois  pour  toutes. 

Les  carbonates  de  chaux , de  magnésie  et  de  fer,  se 
trouvent  communément  dans  les  eaux  ; ils  se  dissolvent 
avec  facilité  dans  un  excès  d'eau  carbonique.  Pour  peu 
que  la  proportion  en  soit  considérable , il  faut  assurer  leur 
dissolution , en  les  employant  à cet  état  d'extrême  division 
qui  résulte  de  la  précipitation  chimique.  On  précipite  à 
froid  une  dissolution  de  sulfate  de  magnésie  purifié  ou  de 
muriale  de  chaux  pur,  par  du  carbonate  de  soude;  on 
lave  le  précipité  à plusieurs  reprises  pour  le  débarrasser 
des  sels  étrangers  , et  on  le  fait  égoutter  sur  une  toile. 
Pour  apprécier  la  quantité  réelle  de  carbonate  que  contient 
l'espèce  de  bouillie  épaisse  que  l'on  s'est  procurée,  il  faut 
en  prendre  une  certaine  quantité  et  la  calciner  fortement  : 

1 partie  de  produit  magnésien  représente  2,05  de  carbo- 
nate de  magnésie  , et  2,24  de  magnésie  blanche;  1 partie 
de  précipité  calcaire  chauffé  fortement  au  rouge , repré- 
sente 1,777  de  carbonate  de  chaux. 

On  peut  opérer  de  même  pour  le  carbonate  de  manga- 
nèse, parce  qu'il  peut  être  lavé  au  contact  de  l’air  sans 
éprouver  d’al'éralion.  Quant  au  carbonate  de  fer,  comme 
il  absorbe  rapidement  l’oxygène  de  l’air , et  qu'après  cette 
oxydation  il  ne  peut  plus  se  dissoudre  dans  l'acide  carbo- 
nique , on  le  prépare  au  moment  du  besoin  en  introdui- 
sant successivement  dans  les  bouteilles  une  dissolution  de 
sulfate  de  fer  et  une  dissolution  de  carbonate  de  soude. 
On  se  hâte  de  remplir  avec  de  l’eau  gazeuse.  La  petite 
quantité  de  sulfate  de  soude  que  celte  manœuvre  intro- 
duit dans  les  eaux  ne  peut  rien  changer  aux  résultats  mé- 
dicinaux. 

Il  est  presque  impossible  d'éviter  qu’une  partie  du  car- 
bonate de  fer  ne  s'oxygène  et  ne  refuse  alors  de  se  dissou- 
dre ; aussi  je  préfère  mettre  dans  les  bouteilles  la  disso- 
lution du  sel  de  fer  soluble  et  y introduire  l’eau  gazeuse 
chargée  du  carbonate  de  soude  qui  doit  le  décomposer. 

Une  fois  les  carbonates  obtenus,  on  les  délaye  dans 
l'eau  : s’ils  sont  en  petite  proportion,  on  les  introduit  dans 
les  bouteilles  que  l’on  remplit  d’eau  gazeuse;  malt  quand 
ils  doivent  entrer  dans  l'eau  minérale  à une  forte  dose, 
l’appareil  de  Genève  a une  supériorité  marquée.  On  les 
délaye  dans  le  tonneau  même,  l’on  charge  d’eau  carboni- 
que et  l’on  agite  de  temps  en  temps.  Comme  on  peut  pro- 
longer plus  longtemps  le  contact  de  l’eau  acidulé  et  des 
carbonates , leur  dissolution  complète  est  plus  assurée. 

Lorsqu’une  eau  minérale  a donné  en  même  temps  à l’a- 
nalyse des  sels  solubles  et  des  sels  insolubles,  si  l'on  peut, 
par  un  échange  des  bases  et  des  acides , tout  convertir  en 
sels  solubles  , on  ne  manque  pas  de  le  faire  pour  rendre 
la  préparation  plus  facile.  Par  exemple , l’eau  de  Saint- 
Nectaire  contient  du  carbonate  de  chaux,  du  carbonate  de 
magnésie  et  du  carbonate  de  fer,  tous  trois  insolubles; 
mais  elle  contient  en  même  temps  du  sel  marin  et  du  sul- 
fate de  soude  : on  en  profite  pour  faire  un  échange  entre 
les  sels  insolubles  et  les  sels  de  soudo  ; le  carbonate  de 
chaux  et  une  partie  de  sel  marin  disparaissent  pour  don- 
ner naissance  à du  carbonate  de  soude  et  à de  l’hydrochlo- 


rate de  chaux  ; le  carbonate  de  magnésie  et  une  quantité 
proportionnelle  de  sel  marin  donnent  de  l'hydrocbloralc 
de  magnésie  et  du  carbonate  de  soude;  enfin,  de  l'échange 
entre  le  carbonate  de  fer  et  le  sulfate  de  soude , résultent 
du  sulfate  de  fer  et  du  carbonate  de  soude  qui  sont  tous 
deux  solubles  dans  l’ean. 

La  formule  de  Peau  artificielle  ayant  été  établie  sur  ces 
principes,  voici  la  manipulation  qu'il  faut  suivre.  Avec 
l'appareil  de  Genève,  on  fait  des  dissolutions  séparées 
pour  tous  les  sels  qui  pourraient  se  décomposer  mutuelle- 
ment ; on  introduit  toutes  ces  dissolutions  dans  le  tonneau 
et  l'on  charge  d'acide  carbonique.  Les  carbonates  insolu- 
bles qui  se  reforment  au  moment  du  mélange  de  dissolu- 
tion, sont  redissous  par  le  gaz  carbonique.  Avec  l'appareil 
de  Bramab,  on  fait  absorber  par  la  pompe  la  liqueur  trou- 
ble qui  résulte  du  mélange  des  liqueurs  salines;  dans  l’un 
et  l'antre  système  on  peut  encore  mettre  dans  les  bouteilles 
la  dissolution  d'une  partie  des  sels,  tandis  que  les  autres 
sont  introduits  dans  le  réservoir  suivant  la  méthode  or- 
dinaire. Le  mélange  des  substances  salines  ne  se  fait  alors 
que  dans  un  liquide  sursaturé  d'acide  carbonique , et  il 
n'apparalt  aucun  précipité.  Avec  l’un  et  l'autre  appareil 
on  peut  encore  faire  des  dissolutions  concentrées  et  sépa- 
rées de  chaque  genre  de  sels , les  mélanger  ensemble  et 
partager  le  mélange  trouble  dans  les  bouteilles  que  l'on 
remplit  alors  d'eau  gazeuse  simple.  Toutes  ces  manipula- 
tions sont  également  bonnes  , et  je  ne  vois  d’autre  raison 
de  donner  la  préférence  à la  dernière , que  le  désir  de 
conserver  plus  longtemps,  sans  altération,  l’appareil  qui 
est  attaqué  plus  vite  par  des  dissolutions  salines  que  par 
de  l’eau  pure.  Cependant  l’introduction  des  matières  dans 
le  tonneau  même  mérite  la  préférence , quand  les  carbo- 
nates terreux  sont  abondants. 

Il  arrive  que  la  composition  des  eaux  ne  permet  pas  de 
convertir  tous  les  sels  en  sels  solubles  : si  la  proportion  de 
principes  qui  manque  est  faible,  on  peut  l’ajouter  sans  in- 
convénient. C’est  ainsique,  dans  l'eau  de  Forges,  il  manque 
de  sulfate  ou  de  muriale  de  soude  pour  changer  le  car- 
bonate de  fer  en  un  sel  soluble;  on  introduit  cependant  le 
fer  à l’état  de  sulfate,  et  l’on  ajoute  la  quantité  de  carbo- 
nate de  soude  nécessaire  pour  le  décomposer;  il  en  résulte 
que  l'eau  renferme  un  peu  de  sulfate  de  soude  qu’elle  ne 
devrait  pas  contenir,  mais  en  quantité  si  faible  que  l’on 
peut  facilement  n’y  pas  faire  attention. 

Enfin,  lorsque,  dans  une  eau  minérale,  la  proportion 
des  sels  insolubles  est  considérable,  il  faut  les  préparer 
par  double  décomposition.  On  les  délaye  dans  la  dissolu- 
tion des  sels  solubles  ou  dans  un  peu  d’eau , et  l’on  opère 
ainsique  nous  l’avons  dit  précédemment.  On  (»eut  consulter 
comme  exemple  la  préparation  de  l’eau  de  Contrcxe- 
ville. 

Introduction  de  ta  silice  et  des  matières  organiques 
dans  tes  eaux  minérales . 

On  ne  peut  penser  à introduire  le»  matières  organiques 
dans  les  eaux  minérales,  parce  que  nous  ne  savons  pas  les 
reproduire  artificiellement. 

Quant  à la  silice,  il  est  assez  difficile  de  la  faire  entrer 
dans  les  eaux;  heureusement  qu'il  y a peu  d’intérêt  à le 
faire.  Quand  le»  eaux  contiennent  du  carbonate  de  soude, 
on  peut  faire  bouillir  la  silice  gélatineuse  dans  la  dissolu- 
tion du  carbonate  . elle  s’y  dissout  en  proportion  plus  que 
suffisante;  mais  cette  dissolution  de  silice  est  précipité^ 
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par  l'acide  carbonique  ; de  sorte  que  ce  procédé  n'est  pas 
applicable  aux  eaux  minérales  les  plus  employées.  En  fai- 
sant bouillir  de  la  silice  gélatineuse  avec  de  l'eau,  j'aJ 
trouvé  les  résultats  suivants  : 

1 gramme  Nac  sec.  -t-  1 litre  d'eau. 

= Silice  dissoute  0,63  gr. 

1 gramme  NaC  see.  4 onces  d'eau. 

= Silice  dissoute  6,918 

De  la  préparation  des  eaux  sulfureuses. 

Les  eaux  sulfureuses  contiennent  de  l'hydrogène  sul- 
furé, ou  des  bydrosulfales,  ou  en  même  temps  de  l'hydro- 
gène sulfuré  et  des  hydrosulfates,  ou  bien  encore  do  l’byr 
drogène  sulfuré  et  de  l’acide  carbonique. 

Quand  une  eau  sulfureuse  contient  des  sels  et  de  l'hydro- 
gène sulfuré,  on  fait  une  dissolution  des  sels  dans 
l'eau,  et  d’une  autre  part  on  prépare  une  dissolution  satu- 
rée d’hydrogène  sulfuré,  en  faisant  traverser  pendant 
longtemps  de  l'eau  par  un  courant  de  ce  gaz.  On  n'arrélc 
l'opération  que  lorsqu’on  s'aperçoit  que  depuis  longtemps 
déjà  Peau  cesse  d'en  dissoudre.  Celte  eau  bydrosu|furée 
saturée  contient  3 fois  1/3  son  volume  de  gaz.  On  part  dç 
cette  donnée  pour  calculer  la  quantité  qui  doit  entrer  dans 
chaque  bouteille  d'eau  minérale;  on  introduit  cette  eau 
dans  les  bouteilles  et  on  achève  de  remplir  avec  la  disso- 
lution que  les  sels  fixes  ont  fournie.  Une  condition 
essentielle  de  succès  dans  la  préparation  de  ccs  eaux, 
de  même  que  pour  toutes  les  autres  espèces  d'eaux  sulfu- 
reuses , c’est  de  se  servir  d’eau  privée  d’air;  on  sc  la 
procure  en  soumettant  l'eau  qui  doit  être  employée  à une 
ébullition  un  peu  prolongée,  et  en  la  laissant  refroidir 
dans  des  vases  fermés.  L'oxygène  de  Pair  aurait  pour  effet 
de  brûler  l’hydrogène  de  gaz  hépatique  et  de  déterminer 
un  dépùl  de  soufre,  en  même  temps  que  Peau  perdrait 
une  partie  de  scs  propriétés. 

Hydrosulfate.  L’hydrosulfatc  de  soude  est  le  seul  qui 
ait,  jusqu’à  présent,  été  introduit  dans  les  eaux.  On  l’ob- 
tient en  faisant  passer  un  courant  d’hydrogène  sulfuré 
dans  une  dissolution  de  soude  caustique  marquant  35°  à 
l'aréomètre.  Quand  la  liqueur  est  saturée, clic  ne  tartiepas 
à sc  prendre  presque  en  masse  : on  la  verse  sur  un  en- 
tonnoir pour  faire  égoutter  les  cristaux,  et  on  la  renferme 
promptement  dans  des  bocaux  de  petite  dimension,  que 
l’on  bouebe  aussitôt  avec  une  grande  attention,  car  ce  se) 
est  très-altérable  à Pair. 

Cet  hydrosulfate  de  soude  est  formé  de  1 atome  de  sul- 
fure de  sodium  • 403,08 

0 atomes  d’eau  1013,32 

1504,40 

suivant  l’analyse  qu’en  a faite  M.  Boudet. 

Comme  il  est  extrêmement  soluble,  on  l’introduit  dans 
les  eaux  minérales  sans  difficulté. 

L’introduction  simultanée  de  l'bydrosulfate  de  soude  et 
de  l'hydrogène  sulfuré  dans  les  eaux  minérales,  s'obtient 
de  la  mémo  manière  que  si  chacun  de  ces  corps  devait  y 
entrer  séparément. 

Quand  une  eau  minérale  contient  en  même  temps  de 
l'acide  carbonique  et  de  l'hydrogène  sulfuré,  il  faut  pré- 
parer de  Peau  gazeuse  et  saline  à la  manière  ordinaire, 
mais  avec  de  Peau  privée  d’air.  On  en  remplit  des  bou- 
teilles en  ayant  soin  de  laisser  un  espace  vide  pour  rece- 
voir la  dissolution  concentrée  il'hydrogène  sulfuré.  Au 
moment  où  Pon  enlève  la  bouteille  du  robinet,  on  y ajoute 


vivement  l'ego  hydrosulfnrée,  et  Pon  bouche  tout  de  sul le. 
On  perd  ainsi  moins  de  gaz  hépatique  que  si  Pon  mettait 
d'abord  l'eau  qui  en  est  chargée  dans  les  bouteilles,  parce 
que  le  courant  d’acide  carbonique  qui  sc  dégage  conti- 
nuellement entraînerait  avec  lui  upe  assez  forte  propor- 
tion d’hydrogène  sulfuré. 

Formules  pour  la  préparation  des  eaux  minérales 
artificielles  les  plus  employées. 

Dans  les  formules  qui  suivent,  les  proportions  des  ma- 
tières salines  ont  été  données  en  grammes  et  en  fractions 
de  gramme  pour  un  litre  d’eau,  parce  que  cette  manière 
de  représenter  les  eaux  minérales  est  plus  commode  pour 
le  calcul  lors  de  leur  préparation.  Mais  j’ai  donné  en  re- 
gard, et  alors  en  nombre  rond  et  en  fractions  de  livre , la 
quantité  de  matières  contenues  dans  une  bouteille  ordi- 
naire d’eau  minérale  qui  contient  environ  30  onces.  Celte 
manière  décompter  est  plus  utile  au  médecin  qui  prescrit 
les  eaux  minérales  par  bouteilles,  et  qui  a l’habitude  de 
se  servir  des  anciens  poids. 

BAUX  ACIDULBS  BT  BAUX  SALIMES. 

Eau  d'Audlnac.  En  prenant  pour  base  l’analyse  de 
MM.  Magne  et  Lafbnt,  on  obtient  une  eau  d'une  saveur 
trop  ferrugineuse  ; car  il  est  dit  que  Peau  naturelle  a une 
saveur  amère,  un  peu  acerbe,  laissant  seulement  un  ar- 
rière-goût d'asiringenl.  Aussi  n*ai-jc  laissé  que  la  hui- 
tième partie  du  fer  indiqué  par  l’analyse,  ce  qui  est  bien 
suffisant.  Pour  pouvoir  introduire  le  fer,  Je  Pal  pris  à 
l'état  de  sulfate,  et  j'ai  ajouté  la  quantité  de  carbonate  de 
soude  nécessaire  pour  le  décomposer  ; j’ai  introduit  par 
là  dans  Peau  un  peu  de  sulfate  de  soude  qui  n'existe  pas 
dans  Peau  naturelle,  mais  la  quantité  en  est  très-minime 
et  indifférente. 


Sulfate  de  chaux. 

o,654  gram. 

8 grains. 

— de  magnésie  cristallisé. 

l,i*8 

i3 

Muriatc  de  magnésie  cristallisé. 

0,686 

8 

Carbonate  de  chaux. 

0,5^0 

6 

Sulfate  de  fer  cristallise. 

0,0*0 

»/4 

Carbonate  de  soude  cristallisé. 

0,0a* 

*/4 

Eau  gazeuse  à 5 volumes. 

( litre. 

1 bouteille. 

On  précipite  à froid  1,173  d'hydrochlorate  de  cbanx, 
cristallisé  par  le  carbonate  de  soude  ; on  lave  le  précipité, 
on  le  réunit  au  sulfate  de  cbaux  en  poudre  fine,  et  au 
carbonate  de  soude.  On  charge  de  5 volumes  d’acide  car- 
bonique, et  Pon  reçoit  dans  des  bouteilles  qui  contiennent 
les  sels  de  magnésie  et  le  sulfate  de  fer  en  dissolution. 

Dans  l'appareil  de  Bratnab,  il  faut  mettre  aussi  dans  les 
bouteilles  le  sulfate  de  chaux  qui  se  tient  mal  en  suspen- 
sion dans  l’eau. 

Eau  de  liaden  ( Duché  de  Bade).  J’ai  pris  pour  point 
de  départ  l'analyse  que  Kastner  a faite  de  cette  eau.  L’eau 
naturelle  a une  odeur  et  une  saveur  de  bouillon,  due  à 
des  matières  organiques  qu’il  est  impossible  de  reproduire. 
Le  sulfate  de  cbaux  trouvé  par  l’analyse  est  remplacé  par 
une  quantité  correspondante  d’hydrochlorate  de  cbaux, 
aux  dépens  d'une  partie  du  sel  marin,  d'où  il  résulte  dans 
la  formule  de  Peau  artificielle  une  diminution  de  ce  sel  et 
l'introduction  du  sulfate  de  soude.  La  double  décomposi- 
tion du  chlorure  de  fer  et  du  carbonate  de  soude  repro- 
duit aussi  le  carbonate  do  fer  et  la  partie  correi}K>udan(e 
de  sel  marin  de  l'eau  naturelle. 
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Sel  marin. 

a,  70  gram. 

3a  grains. 

Muriale  de  magné«»e  cristallisé. 

0,164 

a 

— de  chaux  cristallisé. 

9,553 

43 

— ferreux  see. 

•,019 

»* 

Sulfate  de  soude  cristallisé. 

0,886 

ti 

Carbonate  de  soude  cristallisé, 

e,o43 

»;» 

Eau  gazeuse  à 5 vol. 

1 litre. 

1 bouteille. 

On  fait  une  dissolution  des  sels  de  soude  et  une  autre 
dissolution  concentrée  avec  les  chlorures  terreux  cl  le 
chlorure  de  fer.  On  charge  la  première  liqueur  d’eau  ga- 
zeuse, et  l’on  en  remplit  les  bouteilles  où  l'on  a mis  à 
l’avance  la  dissolution  des  chlorures. 

Eau  de  Carlsbad.  C’est  l’analyse  de  M.  Berzélius  qui 
a servi  de  base.  Le  carbonate  de  chaux  et  une  quantité 
correspondante  de  sel  marin  ont  été  changés  en  hydro- 
chlorate de  chaux  et  en  carbonate  de  soude  : le  carbonate 
de  fer  et  la  quantité  correspondante  de  sulfate  de  soude 
ont  été  changés  en  sulfate  de  fer  et  en  carbonate  de  soude. 
I.’eao  naturelle  de  Carlsbad  a une  odeur  de  bouillon  qu’il 
est  impossible  de  reproduire. 

.Sulfate  de  soude  cristallisé.  4^56  gram.  56  grains. 


Carbonate  de  soude  cristallisé.  5,3;5  64 

Hydrochloratc  de  chaux  cristal.  0,700  8 

Sal  marip.  0,674  8 

Sulfate  de  fer  cristallisé.  0,009  i;6 

Eau  gazeuse  à 5 vol.  1 litre  1 bouteille. 


On  dissout  dans  l’eau  le  sulfato  de  soude,  le  carbonate 
de  soude  et  le  sel  marin,  et  i’on  charge  de  gaz  carboni- 
que ; d’autre  part  on  dissout  l'Iiydrochloratc  de  chaux,  et 
d'un  autre  côté,  le  sulfate  de  fer  dans  une  petite  quantité 
d’eau.  Op  mêle  les  deux  liqueurs,  que  l’on  divise  prompte- 
meul  en  bouteilles,  et  l’on  remplit  avec  de  l’eau  gazeuse. 

Eau  de  Saint-Nectaire.  La  base  de  la  formule  est  l’ana- 
lyse de  M-  Bertbier.  M carbonate  de  chaux  et  celui  de 
roagnésie,avec  U quantité  de  sel  marin  correspondante, 
sont  remplacés  par  les  hydrochlorates  de  chaux  et  de  ma- 
gnésie et  par  le  carbonate  de  soude.  Le  carbonate  de  fer 
et  une  partie  du  sulfate  de  soude  sont  remplacés  par  du 
sulfate  de  fer  et  du  carbonate  de  soude  ; mais  j'ai  dimi- 
nué de  beaucoup  la  proportion  de  fer,  qui  donnerait  une 
eau  bien  plus  ferrugineuse  que  ne  l’est  en  effet  la  source 
de  Saint-Meclaire. 


Carbonate  de  fonde  cristallisé. 

7,3$i  gram. 

91  grains. 

Sel  marin. 

1,64° 

30 

Sulfate  de  soude  cristallisé. 

o,3a6 

4 

Hydrochloratc  de  chaux  cristafl- 

o.gSo 

|l 

— de  magnénie  cristallisé. 

0,440 

6 

Sulfate  de  fer  cristallisé. 

0,030 

i;4 

Eau  gazeuse  5 vol. 

1 litre. 

1 bouteille. 

On  fait  upe  première  dissolution  des  sels  de  soude  ; on 
charge  d’acidc  carbonique  ; d’autre  part,  op  dissout  les 
bydrochlorales  et  le  sel  de  fer  dans  une  petite  quantité 
d’eau  j on  met  cette  liqueur  dans  des  bouteilles  que  l’on 
achève  de  remplir  avec  l’eau  gazeuse  , ou  bien  on  intro- 
duit tous  les  sels  dans  le  tonneau  et  l'on  charge  de  gaz. 

Eau  de  Pouguet  {Nièvre).  C’est  l’analyse  déjà  an- 
cienne d’Hasscnfratx  qui  a servi  de  hase.  L'échange  du 
sel  marin  et  du  carbonate  de  fer  a fourni  du  chlorure  de 
fer  soluhlp  et  du  carbonate  de  soude.  La  quantité  de  fera 
été  rapprochée  de  celle  qui  sc  trouve  dans  l’eau  de  Scltz, 
à laquelle  on  compare  l’eau  de  pougucs.  llasscnfratz  a 
porté  la  proportion  plus  haut  ; mais  il  a obtenu  le  fer  à 


l'état  de  mélange  avec  de  la  silice.  L’eau  naturelle  n'a 
d’ailleurs  que  faiblement  la  saveur  ferrugineuse. 


Carbonate  de  chaux. 

— de  magnésie. 

— de  soude. 

Sel  marin. 

Chlorure  de  fer  sec. 

Eau  pure. 

Acide  carbonique. 

Le  carbonate  de  chaux  et  le  carbonate  de  magnésie  sont 
employés  en  poudre  fine  et  récemment  précipités  ; on  les 
mélo  à la  dissolution  du  carbonate  de  soude  et  du  sel  ma- 
rin, et  l’on  charge  d’acidc  carbonique  ; on  reçoit  l’eau 
gazeuse  qui  en  résulte  dans  des  bouteilles  où  l'on  a placé 
le  chlorure  de  fer.  Le  tonneau  de  Genève  assure  plus  exac- 
tement la  dissolution  des  carbonates  insolubles. 

Eau  de  Setlz.  Le  Codex  medicamentarius  prescrit 
pour  la  préparation  de  l'eau  de  Seilz  artificielle  l’emploi 
d’une  formule  dans  laquelle  les  sels  de  chaux  sont  tout  à 
fait  supprimés  ; la  voici  : 

Carbonate  de  coude  cristallisé.  0,1  gram.  a grain»  t/3. 

Carbonate  de  magnésie.  0,1  1 i/ü 

Sel  marin.  1,1  13 

Eau  gazeuse  à 5 vol.  4 bouteille  de  ao  onces  i/s. 

Bien  de*  fabricants  suppriment  même  tout  à fait  les 
sels;  et  une  partie  de  la  prétendue  eau  de  Scltz  de  com- 
merce n’est  que  de  l'eau  ordinaire,  chargée  d’acide  car- 
bonique. Si  l'on  veut  avoir  une  eau  artificielle  qui  ressem- 
ble davantage  à l'eau  de  Scltz  naturelle,  il  faut  consulter 
les  analyses  qui  ont  été  faites  de  celle-ci;  or,  ces  analyses 
ne  s'accordent  pas  entre  elles  : les  quantités  de  sel  trour 
vécs  dans  un  litre  d’eau  varient,  suivant  les  observateurs, 
de  3 à 5 grammes.  Ces  différences  proviennent  bien  cer- 
tainement des  variations  que  l'eau  de  Scltz  naturelle 
éprouve  elle-même  dans  la  proportion  de  ses  sels  ; M.  Ca- 
venlou  a trouvé  3,66  gr.  par  litre,  dans  de  l’eâu  prise  au 
dépôt  à Paris  ; dans  ces  derniers  temps  je  n’ai  trouvé  que 
3,0  gr.  Comme  les  proportions  indiquées  par  Bcrgmann  cl 
par  Itischoff  sont  plus  fortes,  j'ai  pris  pour  la  proportion 
des  matières  dissoutes  une  moyenne  entre  les  analyses,  et 
j’ai  adopté  pour  la  nature  des  sels  l’analyse  du  docteur 
Bischoff  qui  est  la  plus  récente , et  certainement  la  plus 
exacte  que  nous  possédions,  en  diminuant  toutefois,  je  le 
répète,  la  proportion  des  matières  salines.  J'ai  dû  surtout 
diminuer  la  proportion  de  fer,  car  elle  fournirait  une  eau 
bien  plu»  ferrugineuse  qpe  l’eau  de  Seltz  naturelle.  J’en  ai 
porté  la  dose  à 0«01  de  carbonate  de  fer  par  litre.  La 
formule  suivante  a donné  un  produit  qui  ne  m’a  pas  paru 
différer  sensiblement  de  l'eau  naturelle  que  j'ai  prise  au 
dépôt  à Paris.  Dans  cette  formule,  le  carbonate  de  chaux 
et  le  carbonate  de  magnésie  ont  été  changés  en  bydro- 
cbloralc  soluble;  on  a augmenté  proportionnellement  la 
dose  du  carbonate  de  soude  et  diminué  celle  du  sel  marin. 


1,  34  gram. 
o,i3o 
3,©3o 
o,s3i 
0,0(0 
t litre 
5 litres. 


16  grains. 

1 i/a 

36 

3 

1,6 

t bouteille. 
5 volume*. 


Hydrochloratc  de  chaux  cristal.  0,477  gram.  6 grains. 

— de  magnésie  crâlalisé.  0,40»  5 

Carbonate  de  soude  cristallisé.  1,396  16 

Sel  marin.  l,63o  30 

Sulfate  de  fer  cristallisé.  0,033  1/4 

— de  soude  cristallisé.  0,070  1 

Phosphate  de  soude  cristallisé.  0,1  (3  1 t/3 

Eau  gazeuse  à 5 vol.  1 litre.  1 bouteille. 


On  ajoute  d'abord  les  bydrochlorales  de  chaux  et  do 
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magnésie  à la  dissolution  des  autres  sels,  et  ensuite  le 
sulfate  de  fer  dissous.  I.e  mélange  est  divisé  dans  des 
bouteilles,  ou  il  est  introduit  dans  le  tonneau  à prépara- 
tion; ou  mieux  encore  on  met  dans  les  bouteilles  le  sul- 
fate de  fer  et  les  hydrochlorates  terreux  après  les  avoir 
dissous , et  l'on  remplit  avec  Peau  gazeuse  chargée  des 
autres  sels. 

Eau  de  Vichy.  J'ai  pris  pour  base  de  la  formule  d'eau 
artificielle  l'analyse  faite  par  M.  Lonchamps  de  la  source 
de  la  grande  grille,  qui  est  celle  que  les  buveurs  boivent 
le  plus  habituellement  à Vichy. 

Les  carbonates  de  chaux , cl  une  quantité  proportion- 
nelle de  sel  marin,  ont  été  changés  en  hydrochlorate  de 
chaux  et  en  carbonate  de  soude;  un  échange  de  même 
nature  a été  fait  entre  le  carbonate  de  magnésie  et  le 
sulfate  de  soude,  entre  ce  dernier  sel  et  le  carbonate  de 
fer.  II  faut  convenir  toutefois  que  cette  eau  diffère  sen- 
siblement de  Peau  de  Vichy  naturelle  : on  n’y  retrouve  ni 
la  matière  organique  azotée,  ni  le  bitume  qui  existent 
dans  Peau  naturelle  et  qui  concourent  évidemment  à scs 
effets. 


Eau  de  Plombières.  L’eau  de  Plombières  est  Pane  de 
ces  eaux  minérales  qui  ne  peuvent  être  employées  avec 
avantage  qu'à  la  source  même.  L’eau  naturelle  transpor- 
tée ne  tarde  pas  à se  décomposer,  parce  que  la  matière 
organique  réagit  sur  le  sulfate  qu’elle  change  en  sulfure. 
D’un  autre  côté,  on  ne  peut  espérer  d’imiter  artificielle- 
ment la  combinaison  de  matière  organique  et  de  soude, 
à odeur  de  la  glu  du  gui,  qui  se  rencontre  dans  Peau  natu- 
relle. 

Dans  l'imitation  de  l’eau  de  Plombières,  il  faut  rempla- 
cer le  carbonate  de  chaux  et  une  quantité  proportionnelle 
de  sel  marin  par  de  l'hydrochloratc  de  chaux  et  du  carbo- 
nate de  soude.  J’ai  pris  pour  base  de  la  formule  suivante 
l’analyse  de  la  source  du  Crucifix,  dont  l’eau  est  la  seule 
qui  soit  prise  en  boisson  par  les  malades  à Plombières 
même. 


Carlionate  de  soude  cristallisé.  0,199  gram. 
Sulfate  de  soude  cristallisé.  0,1  >6 

•Sel  marin.  0,039 

HydrochloratO  de  chaux  crislall.  o,o63 

Eau  pure.  1 litre. 


a grains,  a/3 
1 i/3 

a/6 

4/5 

i bouteille. 


Carbonate  de  soude  cristallisé. 

10,7.60  gram. 

s 34  grains. 

Sel  marin. 

0,1 65 

a 

Hjdrochlorate  de  chaux  cristal. 

0,760 

9 

Sulfate  de  soude  rmtalliié. 

••7*7 

8 

— de  magnésie  cristallisé. 

0.19a 

s 

— fer  cristallisé. 

o,o33 

a/5 

Eau. 

1 litre. 

1 bouteille. 

Acide  carbonique. 

4 litres. 

4 volumes. 

On  charge  d'acide  carbonique;  on  dissout  les  sels  de 
soude;  on  ajoute  la  dissolution  du  sulfate  de  magnésie, 
puis  celle  des  hydrochlorates  terreux;  on  le  reçoit  dans 
des  bouteilles  où  l'on  a introduit  la  dissolution  concentrée 
du  sulfate  de  fer. 

Eau  de  Balaruc.  J’ai  pris  pour  base  l’analyse  de  Fi- 
guier. Le  carbonate  de  chaux  et  celui  de  magnésie  avec 
une  quantité  proportionnelle  de  sel  marin  sont  changés 
en  hydrochlorate  de  chaux  et  de  magnésie  et  en  carbonate 
de  soude.  Le  sulfate  de  chaux  et  une  nouvelle  quantité  de 
sel  marin,  donnent  de  Phydrochlorate  de  chaux  et  du 
sulfate  de  soude.  L’eau  naturelle  a une  onctuosité  due  à 
une  matière  organique  qui  n’est  nullement  reproduite 
dans  Peau  artificielle. 

On  fabrique  de  Peau  de  Ralaruc  pour  boisson,  qui  est 
peu  employée,  et  de  Peau  pour  bain,  qui  l’est  davantage  : 
elles  ne  diffèrent  que  par  l’acidc  carbonique,  que  l'on  in- 
troduit dans  la  première. 

Eau  de  Ralaruc  pour  boisson. 

Chlorure  de  sodium.  gram.  70  grains. 


llydrochlorate  de  chaux  cristal.  5.439  68 

— de  magnésie  crut,  a, 84 s 33 

Sulfate  de  soude  cristallisé.  i,6'»4  ao 

bicarbonate  de  soude  cristallisé.  a,u5  a5 

Eau  gazeuse  à 3 vol.  1 litre  1 bouteille. 


On  dissout  à part  les  hydrocblorates  de  chaux  et  de 
magnésie;  on  divise  le  mélange  de  dissolution  saline  dans 
les  bouteilles,  et  l'on  remplit  avec  la  dissolution  des  sels  de 
soude  chargée  de  trois  volumes  d’acide  carbonique. 

Quand  on  emploie  Peau  de  Ralaruc  pour  bain,  on  ne  la 
charge  pas  d’acide  carbonique.  Le  mélange  des  sels  ne 
précipite  pas  immédiatement.  Le  précipité  commence  à se 
faire  un  peu  après  le  mélange,  et  il  augmente  d'instants 
pn  instants. 


On  fait  une  première  dissolution  de  carbonate  de  soude, 
de  sulfate  de  soude,  de  sel  marin.  On  ajoute  en  dernier 
Phydrochlorate  de  chaux.  La  liqueur  se  trouble  à peine. 
L’eau  de  Plombières  artificielle  ne  s’emploie  guère  que 
pour  bains. 

Eau  de  Sedlltz.  L’eau  de  Scdlitz  artificielle  dont  on 
fait  usage  est  une  imitation  grossière  de  Peau  naturelle, 
mais  qui  cependant  lui  est  préférable,  parce  que  la  forte 
quantité  de  gaz  carbonique  dont  on  la  charge  la  rend 
moins  désagréable  pour  les  malades,  et  leur  permet  de  la 
conserver  plus  facilement  sans  vomir.  On  distingue,  sui- 
vant la  dose  de  sulfate  de  magnésie,  Peau  de  Sedlilz  en 
3 gros,  4 gros,  6 gros  et  8 gros.  Le  Codex  medicamen- 
tarius  donne  ainsi  la  formule  de  cette  eau. 

Eau  gazeuse  à 3 volumes.  ao  onces. 

Sulfate  de  magnésie  cristallisé.  a gros  à 1 once. 
Hydrochloratc  de  magnésie  crislall.  18  grains. 

L’usage  a consacré  l’emploi  de  cette  formule;  et  comme 
Peau  de  Sedlilz  est  toujours  employée  comme  purgative, 
une  représentation  plus  exacte  de  Peau  naturelle  serait 
sans  objet . 

Eau  de  Seidschutz.  Elle  a les  mêmes  propriétés  que 
l’eau  de  Sedlitz.  En  se  basant  sur  l'analyse  que  Bergmann 
en  a faite,  on  ne  peut  faire  d'échange  qu'entre  Phydro- 
chlorate de  magnésie  et  le  sulfate  de  chaux;  il  reste  par 
litre  un  excédant  de  0,096  gr.  de  sulfate  de  chaux  que 
l’on  ne  peut  transformer.  Il  y a encore  du  carbonate  de 
chaux  et  du  carbouate  de  magnésie  que,  faute  de  sel  de 
soude,  on  ne  peut  changer  en  sel  soluble.  La  formule  d’eau 
artificielle  est  celle-ci. 


Sulfate  de  magnésie  cristallisé. 

so,8i( 

gram.  3 gros  i/a 

Hydrochlorate  de  chaux  crislall. 

0,609 

grains. 

— de  sulfate  de  chaux. 

0,096 

1 i/5 

Carbonate  de  chaux. 

0,144 

a 

— de  magnésie. 

0,394 

4 

Eau  gazeuse  A 5 vol.  i 

; litre. 

1 bouteille. 

On  délaye  les  carbonates  terreux  et  les  sulfates  de  chaux 
et  de  magnésie  dans  la  dissolution  des  sels  ; on  divise  dans 
des  bouteilles  et  l’on  remplit  d’eau  gazeuse  simple  ; ou 
mieux  encore,  on  met  le  mélange  salin  dans  le  tonneau, 
et  l’on  introduit  l’acide  carbon i jue. 
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Eau  de  Pullna,  M.  Rarruel  a analysé  l’eau  île  Pullna. 
Il  j a trouvé  des  carbonates  de  chaux,  de  magnésie  et  de 
fer  et  du  sulfate  de  chaux.  Ce  dernier  sel,  ainsi  que  les 
carbonates  calcaire  et  magnésien  et  une  quantité  propor- 
tionnelle de  sel  marin,  sont  remplacés  par  de  rhydrochlo- 
rate  de  chaux,  de  l'bydrocblorate  de  magnésie,  du  sulfate 
cl  du  carbonate  de  soude.  Le  carbonate  «le  fer  est  repro- 
duit par  du  sulfate  de  fer  cl  du  carbonate  de  soude.  On 
retranche  de  la  formule  la  proportion  correspondante  de 
sulfate  de  soude. 

Sulfate  de  soude  cristallisé.  >4,o|)i  gram.  j gros  a 


— de  magnésie  cristallisé.  33,556  5 36  gr. 

— de  fer  cristallisé.  o,nos  » i/*8 

Hydrochlorate  de  chaux  crist.  i,5i3  a 18 

— de  magnésie  cristallisé.  * 56 

Sel  marin.  i,5;6  » tg 


Eau  gazeuse  à 5 vol.  i litre.  i bouteille. 

Chaque  bouteille  de  20  oures  contient  un  peu  plus  d'une 
once  de  sulfate  de  soude  cl  de  magnésie. 

EACX  FESIt UGIXEC SES, 

Le*  eaux  ferrugineuses  doivent  être  préparées  arec  de 
l>au  bien  privée  d’air,  autrement  l'oxygène  fait  passer 
le  fer  à l’état  de  peroxyde,  et  il  sc  précipite  sous  la  forme 
de  flocons  rougeâtres.  Le  fer  agit  sur  la  matière  tannante 
des  bouchons,  et  finit  par  s'y  précipiter  en  un  composé 
insoluble  ; aussi  s'aperçoit-on  que  les  bouchons  noircis- 
sent. Pour  éviter  que  cct  effet  ne  sc  produise,  on  se  sert 
de  bouchons  que  l’on  a fait  tremper  longtemps  en  vases 
clos,  dans  une  dissolution  de  protosulfate  de  fer;  parce 
moyen,  toutes  les  parties  du  liège  qui  peuvent  réagir  sur 
le  fer  épuisent  lrur  action;  on  retire  les  bouchons,  on  les 
lave  et  on  les  fait  tremper  dans  de  l’eau  pure,  que  l’on 
renouvelle  à plusieurs  reprises  pour  enlever  tout  le  sel  de 


fer  soluble  qui  avait 

pu  rester  adhérent. 

Eau  de  Passy. 

Sulfate  de  chaux. 

i,536  gram.  18 

grains. 

— de  magnésie. 

,100  a 

i/3 

— de  soude. 

,a8o  3 

.,3 

— d'alumiue. 

,110  l 

»/5 

— de  fer. 

..4« 

Sel  marin. 

,s6o  3 

Hydrochlorate  de  magnés,  crist.  ,i5o  a 

1 au  gazeuse  à 5 vol. 

,1  litre.  1 

bouteille. 

J'ai  pris  pour  type  de  cette  formule  l’analyse  d’une  des 
sources  nouvelles  de  Passy,  par  M.  Henry.  J’ai  augmenté 
l'acide  carbonique  qui  est  en  petite  quantité  dans  l’eau 
naturelle,  ce  qui  rend  l’eau  aigrelette  et  plus  agréable.  On 
conseille  généralement  de  supprimer  le  sulfate  de  chaux 
comme  inutile,  et  c'est  avec  grande  raison. 

Eau  de  Bussang.  La  hase  de  la  formule  de  l’eau  arti- 
ficielle de  Uussang  est  l'analyse  faite  de  cette  eau  par 
M.  Fodéré  ; le  carbonate  de  chaux  et  le  sel  marin  y sont 
transformés  en  hydrochlorate  de  chaux  et  en  carbonate  de 
soude;  il  manquerait  pour  arriver  3 ce  résultat  un  cin- 
quième du  sel  marin  nécessaire;  et  comme  on  base  la 
quantité  d'hydrochloratc  de  chaux  sur  celle  de  carbonate 
de  cette  base,  l’eau  artificielle  contient  nécessairement  un 
peu  plus  de  sel  marin  que  l'eau  naturelle  (0,01  grammes), 
ce  qui  est  peu  important  ; il  manque  aussi  du  sulfate  de 
soude  pour  changer  le  carbonate  de  fer  en  sulfate  : on 
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emploie  pourtant  le  sulfate  de  fer,  et  le  produit  contient 
quelques  centigrammes  de  soude. 


Carbonate  de  soude  cristallisé. 

o,s5a  gram.  3 grains. 

Sulfate  de  chaux. 

,16s 

a 

Sulfate  de  magnésie  cristallisé. 

,017 

i/3 

Hydrochlorate  de  chaux  crist. 

3 

Sulfate  de  fer  cristallisé. 

,061 

s/3 

Eau  gazeuse  à 5 vol. 

1 litre. 

1 bouteille. 

On  dissout  le  sulfate  de  magnésie,  l'hydrochloratc  de 
chaux  cl  le  sulfate  de  fer  dans  un  peu  d'eau;  on  partage 
cette  dissolution  dans  des  bouteilles , et  l'on  remplit  avec 
de  l'eau  gazeuse  qui  tient  en  dissolution  le  carhouale  de 
soude.  On  pourrait  également  ne  conserver  à part  que  le 
sulfate  de  fer,  et  charger  d'aciJc  carbonique  le  mélange 
des  autres  dissolutions  salines. 

Eau  de  Contrcxcvllle.  L'analyse  la  plus  récente  que 
nous  possédions  de  l’eau  de  Contrexevillc  est  celle  de 
M.  Collard  de  Marligny.  il  faut  toutefois  y ajouter  le  fer 
dont  elle  ne  fait  pis  mention.  Il  y a dans  l’eau  de  Con- 
trexevüle  beaucoup  de  sels  insolubles  que  l’on  est  forcé 
d’y  introduire  en  nature.  Le  carbonate  de  fer  y est  rem- 
placé par  du  sulfate  de  fer.  On  diminue  proportionnelle- 
ment le  sulfate  de  magnésie,  et  on  augmente  la  quantité 
du  carbonate  de  cette  base. 


Sulfate  de  chaux. 

1,07g  gram. 

is  grains. 

— de  magnésie. 

,oi3 

1/6 

Carbonate  de  chaux. 

.806 

10 

— de  ma.’nésio. 

,ta3 

I 1/1 

— de  soudo  cristallisé. 

,0x1 

«;4 

Hydrochlorate  de  chaux  cri-tall.  ,1*76 

a/3 

— de  magnésie  cristallise. 

,oa3 

t/3 

Sulfate  de  fer. 

,o3o 

1/3 

Eau 

1 litre. 

1 bouteille. 

Acide  carbonique. 

5 litres. 

5 vol. 

On  emploie  Ici  carbonates  calcaires  et  magnésiens  ré- 
cemment précipités  ; on  les  délaye  avec  soin,  ainsi  que  le 
sulfate  de  chaux  , dans  la  dissolution  des  autres  sels;  on 
charge  d’acide  carbonique , et  l’on  reçoit  dans  de*  bou- 
teilles où  l'on  a introduit  la  dissolution  de  sulfate  de  fer. 

L’opération  réussit  plus  certainement  qnand  on  opère 
dans  l'appareil  de  Genève  ; la  dissolution  du  carbonate 
calcaire  est  plus  assurée  que  lorsque  le  mélange  des  matières 
salines  est  seulement  introduit  dans  des  bouteilles,  ou  même 
qu'il  est  placé  dans  le  récipient  de  Bramah. 

Eau  de  Forges.  J’ai  pris  pour  base  de  la  composition 
de  l'eau  de  Forges,  l'analyse  de  la  source  royale  dont 
l’eau  est  principalement  usitée.  I.e  carbonate  de  chaux  et 
le  sel  marin,  indiqués  par  l’analyse,  sont  employés  tout 
entiers  à sc  décomposer  mutuellement , et  sont  par  consé- 
quent remplacés  par  de  l'bydrocblorate  de  chaux  et  du 
carbonate  de  soude,  tous  deux  solubles.  Le  fer  est  intro- 
duit à l’état  de  sulfate;  mais  il  faut  ajouter  la  quantité  do 
carbonate  de  soude  nécessaire  pour  le  convertir  en  car- 
bonate. Il  en  résulte  la  présence,  dans  l’eau  artificielle  des 
éléments,  de  quelques  milligrammes  de  sulfate  de  soudo 
que  l’analyse  n’indique  pas  ; ce  qui  est  sans  aucune  impor- 
tance. 

Hydrochlorate  de  chaux  crist.  0,073  gram.  4/5  Crains. 

— de  magnésie  cristallisé,  o.ott  1/8 

Sulfate  de  fer.  0,060  */3 

— de  chaux.  o ,017  1/3 

t — de  magnésie  cristallisé.  n.oH}  i 

Carbonate  de  soude  cristallisé,  0,176  a 

13 
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jra„  I litre.  I bouteille. 

Acide  carbonique.  5 litres.  5 vol. 

On  fait  une  première  dissolution  des  hydrochlorates 
terreux  et  de  sulfate  de  magnésie;  on  y délaye  le  sulfate 
de  chaux  ; on  mêle  à ce  dernier  le  sulfate  de  fer  dissous 
dans  un  peu  d’eau  , on  divise  dans  des  bouteilles  que  l’on 
remplit  avec  la  dissolution  de  carbonate  de  soude  chargée 
d'acide  carbonique. 

Eau  du  Afont-d’Or.  C’est  l'analyse  du  Puits  de  César, 
par  >1.  Berthicr,  qui  m’a  servi  de  base.  Le  carbonate  de 
chaux  et  une  quantité  correspondante  de  sel  marin  sont 
remplacés  par  de  l’hydrochlorate  de  chaux  et  du  carbonate 
de  soude  ; un  échange  analogue  entre  le  carbonate  de  ma- 
gnésie et  une  autre  partie  de  sel  marin  fournit  du  carbo- 
nate de  soude  et  de  l’hydrochlorate  de  magnésie. 

Le  fer  est  introduit  à l’état  de  sulfate  ; le  sulfate  de 
soude  correspondant  est  retranché , et  il  est  remplacé  par 
une  quantité  proportionnelle  de  carbonate  de  soude. 


échange  d’acide  et  de  base,  entre  le  sulfate  de  soude  et  le 
carbonate  de  fer  d’une  part , et  le  carbonate  de  magnésie 
de  l’autre,  m’a  permis  de  remplacer  ces  deux  carbonates 
insolubles  par  de»  sulfates  solubles  dans  l’eau.  La  propor- 
tion «le  carbonate  de  fer  trouvée  par  l’analyse  de  Brandcs 
et  Krueger,  est  de  0,142  gr.  par  litre  , ce  qui  est  trop 
fort.  J’ai  adopté  les  quantités  de  carbonate  de  fer  trouvées 
par  Bergmaun,  savoir  : 0,077  grammes  par  litre. 

Carbonate  de  chaux.  o,$43  gram,  î»  grain». 

— de  soude  cristallisé.  a»'4*>  3s 

Sulfate  de  soude  cristallisé.  o,6o3  B 

— de  chaux.  i,i85  l4 

— de  magnésie.  1,758  i0 

— do  fer  cristallisé.  0,173  a 

Sel  marin.  o.i®7  */3 

Hydrocbolorate  de  magnésie.  0,357  4 

Chlorure  de  manganèse.  o,oo3  1/S7 

Eau.  1 htre.  t bouteille 

Acide  carbonique.  5 litre*.  5 volumes. 


Carbonate  de  soude  cristallisé.  gram.  a gro». 


Hydrorhlorate  de  mhuIc  omlall. 

0,347 

8 grains. 

— de  magnésie  cristallisé. 

o,i3o 

I 1/9. 

Sel  marin. 

1,1  «3 

i i/3 

Sulfate  de  fer  cristallisé. 

o,o33 

4 »/° 

Sulfate  de  soude  cristallisé. 

0,108 

1 1/3 

Eau. 

1 litre. 

1 bouteille. 

Acide  carbonique. 

5 litres. 

5 volume*. 

On  fait  une  dissolution  de»  set»  de  soude, 

on  la  charge 

d’acide  carbonique;  on  fait  une  dissolution  dans  une  petite 

quantité  d’eau  des  hydrochloratc»  terreux , on  y ajoute  le 
sulfate  de  fer  également  dissous  ; on  partage  celte  dernière 
liqueur  dans  des  bouteille»  que  l'on  remplit  avec  la  disso- 
lution galeuse  des  sels  de  soude. 

Eau  de  Provins . C'est  l’analyse  de  MM.  Vauquelin  et 
Thénard  qui  sert  de  base  à la  composition  de  l'eau  artifi- 
cielle. La  proportion  de  fer  trouvée  par  l’analyse  est  beau- 
coup trop  forte;  l'eau  ne  serait  pas  potable  ; je  l’ai  dimi- 
nuée de  moitié.  Il  faut  augmenter  un  peu  la  quantité  de 
sel  marin  dans  l’eau  artificielle  afin  de  pouvoir  y introduire 
le  manganèse  et  le  fer  à l’état  de  sel  soluble.  On  les  em- 
ploie sous  forme  de  rlilorure,  et  l’on  ajoute  la  quantité 
de  carbonate  de  soude  nécessaire  pour  reproduire  les  car- 
bonates de  fer,  le  mauganèse  et  le  sel  marin. 


Carbonate  de  chaux. 

— de  magnésie. 

— de  tonde  cristallisé. 
Chlorure  de  fer. 

— de  manganèse. 

Eau  pure. 

Acide  carbonique. 


o,55o  gram.  is  grains. 

o,o83  l 

0,19s  s i/s 

0,060  s/3 

0,0*9  1/6 

1 litre.  1 bouteille. 

5 litres.  5 volumes. 


On  délaye  les  carbonates  terreux  dans  la  dissolution  de 
carbonate  de  soude,  et  l’on  charge  d'acide  carbonique; 
on  reçoit  l’eau  gazeuse  qui  en  résulte  dans  des  bouteilles 
où  l’on  introduit  le  sel  de  fer  et  celui  de  manganèse  dissous 
dans  une  petite  quantité  d’eau. 

Eau  de  Pjrmont.  La  formule  d’eau  artificielle  de 
Pyrtnonl  est  calquée  sur  les  résultats  analytiques  obtenus 
sur  la  source  de  Trinckquelle,  par  MM.  Brandes et  Krueger. 
Toutefois,  on  a négligé  le  principe  résineux,  qu’il  est  Im- 
possible d’imiter,  et  l'hydrogène  sulfuré  qui  n’est  pas 
habituellement  introduit  dans  cette  eau. 

Le  carbonate  de  manganèse  de  l'eau  naturelle  et  une 
quantité  proportionnelle  de  sel  marin  ont  été  changés  en 
Chlorure  de  manganèse  et  en  carbonate  de  soude,  l'n 


On  dissout  les  sels  de  soude  dans  l’eau  destinée  à l’opé- 
ration ; on  y ajoute  les  sels  de  magnésie  dissous , et  l’on 
y délaye  ie  carbonate  de  chaux  récemment  précipité;  on 
charge  cette  liqueur  d’acide  carbonique. 

D’autre  part,  on  fait  une  dissolution  du  sulfate  de  fer 
dans  laquelle  on  délaye  le  sulfate  de  chaux  ; on  l’introduit 
rapidement  dans  des  bouteilles  que  l’on  remplit  prompte- 
ment avec  l’eau  alcaline  gazeuse. 

A cause  de  la  forte  proportion  de  carbonate  de  chaux 
qui  est  contenue  dans  l’eau  de  Pjrmont,  l’opération  réussit 
mieux  par  le  procédé  de  Genève,  en  mettant  les  sels  dans 
le  tonneau  à compression. 

Eau  de  Spa.  J’ai  pris  pour  base  de  l’eau  artificielle 
l'analyse  faite  par  Monlu-im  de  la  source  de  Spa , dite  le 
Pouhon.  J’ai  introduit  le  fer  à l’état  de  chlorure , en  re- 
tranchant la  quantité  de  sel  marin  correspondant,  et  le 
remplaçant  par  le  carbonate  de  soude.  J’ai  introduit  l’alu- 
mine à l’état  d’alun , et  j’ai  ajouté  la  quantité  de  carbonate 
de  soude  nécessaire  pour  précipiter  la  terre  alumineuse. 
Il  a fallu  pour  cela  introduire  dans  l’eau  artificielle  quel- 
ques traces  de  sulfate , que  Peau  naturelle  ne  contient  pas , 
ce  qui  est  sans  importance. 


Carbonate  de  soude  cristallisé. 

0,4 11  gram. 

3 grain». 

— de  chaux. 

o,o48 

3/5 

— de  magnésie. 

0,090 

>/4 

Chlorure  de  fer. 

0,079 

9/3 

Alun  cristallisé. 

0,010 

>77 

Eau. 

1 litre. 

1 bouteille. 

Acide  carbonique. 

5 litres. 

5 volumes. 

On  délaye  le  carbonate  de  chaux  et  le  carbonate  de  ma- 
gnésie dan»  la  dissolution  de  carbonate  de  soude;  on  ajoute 
le  chlorure  «le  fer  et  l’alun  qui  sont  dissous  séparément; 
on  divise  le  tout  dans  des  bouteilles,  cl  l’on  charge  d’une 
eau  gazeuse  simple. 

On  pourrait  également  ne  réserver  pour  mettre  dans  les 
bouteilles  que  le  sii  de  fer  et  le  sel  d’alumine  , cl  charger 
d’acide  carbonique  l’eau  contenant  les  autres  matières 
salines. 

Eau  de  Vais.  C’est  l'analyse  de  la  source  de  la  Mar- 
quise qui  sert  de  base  à la  composition  de  l’eau  artificielle. 
On  convertit  le  carbonate  de  chaux  en  hydrochloratc,  au 
moyen  du  sel  marin  de  Peau  ; et  on  remplace  celui-ci  par 
du  carbonate  de  soude,  li  est  vrai  que  le  sel  marin  de 
Peau  naturelle  ne  suffirait  pas  complètement  à cet  échange, 
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et  qu'il  faut  en  introduire  dans  l'eau  1/7  de  plus  environ 
qu'elle  n’en  contient  naturellement. 


Carbonate  de  soude  crist. 

io,aC5  gramm. 

l3o  grain*. 

Sulfate  de  soude  cristal  1. 

0,059 

3/4 

— de  fer  cristallisé. 

0,049 

3/4 

Magnésie  blanche. 

0,135 

t i;3 

Hydrochlorate  de  chaux  crist 

.0,391 

5 

Eau. 

1 litre. 

1 bouteille. 

Acide  carbonique. 

5 litres. 

5 volumes. 

On  dissout  les  sels  de  soude. 

D'autre  part,  on  fait  unc'dissolution  de  l’hydrochlorale 
de  chaux,  on  y délaye  la  magnésie  blanche,  et  l'on  charge 
d'acide  carbonique;  l'on  partage  le  sulfate  de  fer  dans  des 
bouteilles  que  l'on  achève,  aussi  promptement  que  possi- 
ble, de  remplir  avec  l'eau  gazeuse  ou  saline. 

EAUX  SULFCREl’SES. 

Eau  de  Leamington.  Bien  que  l’eau  sulfureuse  de 
Leamington  soit  peu  employée , j'ai  donné  ici  la  formule 
comme  un  exemple  d’une  eau  contenant  seulement  des 
sels  solubles  et  de  l'hydrogène  sulfuré  sans  eau  carboni- 
que et  sans  bydrosulfate. 


Sel  marin.  6,39  gramm.  78  grain*. 

Hydrochloratc  de  chaux  crut.  a, 91  35 

— de  magnésie  cristall.  1,19  3o 

Sulfate  de  soude.  0,88  1 1 

Eau  pure.  0,9  litre.  9 I/o  bout. 

Eau  hydrosulfurée  simple.  0,»  litre.  1 i/o 


On  dissout  les  sels  dans  de  l'eau  qui  a bouilli  pour  expul- 
ser l'air,  et  qui  a été  refroidie  en  vases  clos;  on  filtre  ta 
dissolution  et  on  l’introduit  dans  les  bouteilles  que  l’on  n'a 
remplies  qu'aux  9/ 10;  on  ajoute  l’eau  hydrosulfurée.  et  l'on 
bouche  promptement  et  exactement. 

Chaque  litre  contient  le  quart  de  son  volume  d’hydro- 
gène sulfuré. 

Eau  de  Barèges.  La  composition  de  l'eau  de  Rarèges, 
ainsi  que  celle  des  autres  sources  sulfureuses  des  Pyré- 
nées, est  trop  mal  connue  pour  que  l’on  puisse  espérer  de 
l’imiter  artificiellement.  Les  chimistes  qui  se  sont  occupés 
le  plus  récemment  de  l'analyse  de  ces  sources,  s’accordent 
à regarder  le  principe  hépatique  comme  étant  le  sulfure 
de  sodium  ou  hydrosulfatc  de  soude  ; il  est  associé  à de 
la  soude.  Mais  tandis  que  M.  Longcbamps  croit  que  celle- 
ci  est  A l’étal  caustique,  M.  Anglada  et  M.  Orfila  pensent 
qu'elle  est  combinée  à l’acide  carbonique.  M.  Longcbamps 
appuie  son  opinion  sur  ce  que  ces  eaux  sulfureuses  ne  sont 
pas  troublées  par  l'eau  de  chaux;  sur  co  que  le  précipité 
que  donne  un  sel  barylique  soluhle  ne  contient  pas  de 
carbonate.  Dans  ces  derniers  temps,  M.  Orfila  a cependant 
obtenu  de  l’acide  carbonique  en  distillant  de  l'eau  de  Ba- 
règes avec  de  l'acide  sulfurique  étendu. 

A l'incertitude  que  laisse  ce  premier  désaccord  entre 
les  chimistes,  s'ajoute  l'incertitude  où  nous  sommes  sur 
l’état  de  la  chaux  que  l’on  retrouve  dans  le  résidu  de  l’é- 
vaporation, et  que  les  réactifs  n’accusent  pas  dans  l’eau 
de  la  source.  Mais  ce  qui  rendra  toujours  imparfaite  l'imi- 
tation de  ces  eaux  des  Pyrénées,  c’est  l’impossibilité  où 
nous  sommes  de  reproduire  artificiellement  la  matière 
glaireuse  azotée  qui  s’y  trouve;  nos  eaux  artificielles  ne 
possèdent  nullement  le  caractère  d'onctuosité  si  remar- 
quable des  eaux  naturelles. 

Cependant  les  formules  d’eaux  minérales  sulfureuses 
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artificielles,  si  clics  ne  représentent  que  grossièrement  les 
eaux  naturelles,  sont  cependant  des  médicaments  utiles, 
et  que  l'on  doit  être  d'autant  plus  heureux  de  posséder, 
que  les  eaux  naturelles  des  Pyrénées  transportées  dans 
les  dépôts  ne  tardent  p.is  à s’y  altérer  et  à perdre  toutes 
leurs  propriétés  médicinales. 

En  prenant  pour  base  l’analyse  de  l’eau  de  la  Buvette  h 
Barèges,  faite  par  M.  Longcbamps,  on  arrive  à la  formule 
suivante. 


Hydrosulfate  de  soude  cristall. 

o,ny  gram. 

1 grains.  3/5 

Carbonate  de  soude  cristallisé. 

o,o3o 

Sulfate  de  soude  cristallisé. 

0,1  es 

1 1/3 

Sel  marin. 

0,0.40 

»/» 

Eau. 

1 litre. 

1 bouteille. 

On  dissout  les  sels  dans  de  l'eau  privée  d'air,  on  en 
remplit  presque  entièrement  les  bouteilles  et  on  les  bou- 
che de  suite  et  avec  beaucoup  de  soin. 

M.  Boudct  fils  a porté  à 212  milligrammes  la  dose  de 
l’hydrosulfatc  alcalin,  parce  qu’il  a supposé  que  la  portion 
de  soude  trouvée  h l'état  de  sulfate  était  un  produit  de 
l’oxygénation  de  l'eau  ; mais  les  observateurs  qui  ont 
opéré  à la  source  même,  ont  reconnu  la  présence  du  sul- 
fate de  soude.  Cependant,  j’adopterais  volontiers  l’aug- 
mentation de  principe  hépathique  admise  par  M.  Boudct, 
parce  que  l’eau  de  Barèges  reste  encore  par  là  assez  peu 
chargée. 

Bains  de  Barèges.  Ou  remplace  souvent  l’eau  de  Ba- 
règes pour  bains  par  une  simple  dissolution  de  sulfure  de 
potasse,  de  soude  ou  de  chaux.  On  y ajoute  une  solution 
gélatineuse  dans  l'intention,  fort  mal  remplie  du  reste,  do 
remplacer  la  baréginc  de  l'eau  naturelle. 

On  met  d’une  part  dans  uue  bouteille  10  onces  ou  320 
grammes  de  sulfure  de  soude  liquide  marquant  25»  à 
l'aréomètre  de  Baumé. 

D’une  autre  part,  on  prépare  la  dissolution  gélatineuse 


d’après  la  formule  suivante  : 
Carbonate  de  soude. 

8 gramm. 

a gros. 

Sulfate  de  soude. 

4 

a 

Sel  marin. 

4 

1 

Colle  de  Flandre. 

8 

a 

Huile  de  pétrole  rectifiée. 

5 gouttes. 

5 gouttes. 

Eau. 

138  gr. 

4 onces. 

On  dissout  d’abord  la  colle  dans  l'eau,  on  ajoute  les 
sels  et  l'huile  de  pétrole,  cl  l'on  mêle  bien  par  l’agita- 
tion. 

Au  moment  de  prendre  le  bain  , on  mêle  successive- 
ment à l’eau  du  bain  les  deux  liqueurs.  La  dose  précé- 
dente est  celle  prescrite  ordinairement  pour  un  bain  de 
300  litres.  Elle  fournit  un  médicament  efficace , mais  qui 
ne  représente  que  d’une  manière  fort  imparfaite  l’eau  de 
Barèges  véritable.  M.  Anglada  et  depuis  M.  Boudet  fils, 
ont  conseillé  de  faire  entrer  l'hydrosulfale  de  soude  pur 
dans  la  préparation  de  ce  bain.  La  formule  doit  être  la 
même  que  celle  de  l’eau  de  Barèges  pour  boisson;  seule- 
ment , pour  plus  de  commodité  dans  l’emploi,  011  fait  une 
dissolution  concentrée  que  l’ou  mêle  à l’eau  du  bain  au 
moment  d’y  entrer.  Cela  donne  le  moyen  au  médecin 
d’augmenter  à volonté  les  doses  du  principe  sulfuré.  Un  a 
la  formule  suivante  : 


Hydrosulfatc  de  soude  cristall. 

38  gramm. 

9 gros.  1/1 

Carbonate  de  soude  cristallisé. 

9 

1 i/4 

Sulfate  de  soude  cristallisé. 

33 

8 1/4 

13* 
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Set  marin-  *»*  4/5 

Kau  privée  tl'air.  3io  to 

On  dinoiit  les  sels  «lins  l’eau  , on  ajoute  lé  sulfure,  et 
l’on  renferme  dans  une  bouteille  que  l'on  bouche  avec 
soin. 

M.  Boudct  fila,  en  parlant  des  considérations  dont  nous 
avons  parlé,  a porté  4 64  grammes  la  dose  de  l'bydro- 
sulfate. 

Il  est  certain  que  cette  dernière  formule  rapproche  da- 
vantage les  bains  de  Barèges  artificiels  de  la  composition 
de  l'eau  naturelle;  mais  il  n’est  pas  aussi  évident  qu’ils 
soient  plus  efficaces  que  les  anciens  bains  sulfureux  char- 
gés d’une  portion  plus  grande  d’alcali,  et  contenant  un 
sulfure  alcalin  plus  saturé  de  soufre.  C’est  au  rnéde-  \ 
cin  à décider  la  préférence  4 accorder  à l’un  ou  à l'autre 
moyen. 

Eau  de  Cauterett.  En  part  anl  de  l'analyse  que  M.  I.ong- 
champs  a faite  de  l’eau  de  la  source  de  la  Raillèrc  à Cau- 
tcrcls.  on  arrive  4 la  formule  suivante,  à laquelle  les  ob- 
servations faites  précédemment  sur  l’eau  de  Barèges  sont 


tout  4 fait  applicables. 

Hvdrostilfaie  «le  soude. 

0,069  gramm. 

gros  4/5 

Sulfate  de  soude  cristallisé. 

0,10 

1 V3 

Sel  marin. 

©,o5 

s/3 

Carbonate  de  soude. 

o,ot5 

1/6 

Kau  privée  d'air. 

1 litre. 

1 bouteille. 

Eau  de  Bagnèrts  de 

Lue  bon.  Bayen 

a obtenu  par 

évaporation  de  l’eau  de  Bagnèrcs  . du  sel  marin,  du  sul- 
fate de  soude  et  du  carbonate  dr  soude.  M.  Lougebamps 
a déterminé  la  quantité  «le  sulfure  de  sodium  dans  cinq 
sources  différentes . et  la  moyenne  de  ses  analyses  donne 
0,0753  de  sulfure  alcalin  par  litre.  En  combinant  ces  ré- 
sultats avec  ceux  obtenus  par  Bayen,  on  arrive  à la  for- 
mule suivante  : 

Ilydrosulfalcdc  soude.  ©,*43  gramm.  3 grains. 

Carbonate  de  soude  cristal!.  ,i©o  i i/5 

Sel  marin.  ,078  1 

Kau  non  aérée.  1 litre.  1 bouteille. 

Eaux  de  Bonnet.  Il  règne  une  grande  incertitude  sur 
la  composition  de  l’eau  de  Bonnes,  ce  qui  ne  permet  que 
difficilement  de  l’imiter.  M.  Henry,  qui  a analysé  de  l’eau 
transportée  à Paris,  y a trouvé  de  l’acide  carbonique  et 
du  gaz  hydrogène  sulfuré.  Les  auteurs  attribuent  à celle 
eau  un  godt  vineux,  ce  qui  est  de  nature  4 confirmer  les 
résultats  analytiques  précédé nls.  Cependant,  M.  Long- 
rtiamps.  qui  a examiné  la  source  sur  les  lieux,  dit  qu’elle 
est  tout  4 fait  analogue  aux  autres  sources  des  Pyrénées, 
et  11  y admet  0.0251  grain»  de  sulfure  de  sodium  par 
titre.  Kn  adoptant  ce  résultat,  on  aurait  la  formule  sui- 


vante  : 

1 lydroMilfale  de  soude  crist. 

0,07.1  gramm. 

l grain. 

Sel  marin. 

©,3>a 

4 

Carbonate  de  soude  cristall. 

0,100 

1 i/5 

Sulfate  de  magnésie. 

0,1  «3 

1 ./3 

Kau  non  aérée. 

1 litre. 

J bouteille. 

Eau  de  Saint-Sauveur.  Eu  partant  de  l’analyse  de 
l’eau  de  Saint-Sauveur  faite  par  M.  Longchamps.  on  arrive 
à la  formnle  suivante  : • 


Sulfure  de  sodium.  0,077  gramm.  1 grain. 

Sulfate  de  soude  cristallise.  o,o85  t 

Chlorure  de  sodium.  o,o;3  1 

Carhomledc  fonde  cristal).  o.'élo  j/5 

Eau  non  aérée.  1 litre.  1 bouteille. 


JV.  U.  Toutes  ces  eaux  des  Pyrénées  ne  diffèrent  entre 
elles  que  par  la  proportion  des  principes  constituant». 
M.  Anglada  a conseillé  de  s’en  tenir  à une  formule  donnée 
par  la  moyenne  de  composition  de  toutes  ces  sources.  Ce 
parti  serait,  sans  contredit,  fort  bon  à prendre. 

Eau  d* Aix-la-Chapelle.  L’eau  d’Aix-la-Chapelle  ne 
parait  pas  susceptible  d’étre  imitée  avec  exactitude.  Sui- 
vant Lausberg,  et  c’est  aussi  l’avis  de  MM.  Reuraont  et 
Monbeim,  son  odeur  a quelque  chose  de  spécial  différant 
«le  l'odeur  propre  4 l’hydrogène  sulfuré.  Hans  les  points 
où  les  vapeurs  qui  se  dégagent  de  l'eau  ont  le  libre  accès 
de  l’air,  il  se  forme  de  l’acide  sulfurique  à leurs  dépens. 
L’eau  contient  aussi  une  matière  organique  particulière 
qui  répand,  quand  elle  se  putréfie,  une  odeur  remar«|ua- 
ble  d'amandes  amères.  La  formule  suivante,  destinée  4 
fournir  de  l'eau  d'Aix-la-Chapelle  artificielle,  n'est  par 
conséquent  qu’une  imitation  fort  imparfaite  de  l’eau  na- 
turelle. 


Bicarbonate  de  soude. 

1,17  gram. 

i4  grains. 

Sel  marin. 

*•77 

>5 

Hydrochlorate  de  chaux  crtst. 

o,»8 

3 l/a 

— «le  magnésie  cristallisé. 

0.09 

t 

Sulfate  de  soude  cristallisé. 

0,60 

8 

Eau. 

0,90  litres. 

0,9  bout. 

Acide  carbonique. 

a litres. 

s vol. 

Kau  hydrosulfurée. 

0,1 

0,1  bout. 

Oo  dissout  séparément  les  sels  de  soude  et  les  hydro- 
chlorates  terreux  dans  une  petite  quantité  d'eau,  et  l’on 
inet  successivement  chacune  des  dissolutions  dans  les  bou- 
teilles; on  introduit  alors  l’eau  chargée  de  deux  volumes 
d'acide  carbonique,  en  ayant  soin  de  réserver  assez  de 
place  pour  l'eau  hydrosulTurée  ; on  verse  celle-ci  promp- 
tement, et  l’on  bouche  aussitôt  la  bouteille. 

Eau  de  Naples.  Lt  Codex  medicamentarius  a adopté 
une  formule  dans  laquelle  l'hydrogène  sulfuré  doit  entrer 
dans  l’eau  pour  le  quart  de  son  volume;  mais  comme  il  a 
supposé  4 tort  que  l'eau  saturée  d'hydrogène  sulfuré  n’en 
contient  qu'un  volume  égal  au  sien,  tandis  qu’elle  en  con- 
tient réellement  deux  volumes  et  demi,  il  faut  modifier 
ainsi  la  formule. 

Carbonate  de  soude  cristallisé.  1,6  grain,  ao  grains. 

— de  magnésie.  0,75  9 

Kau  gazeuse , \ vol.  9 litres.  9 bouteilles. 

Eau  bydrosulfurée.  1 litre.  1 bouteille. 

On  prépare  une  eau  acidulé  4 la  manière  ordinaire; 
mais  au  lieu  de  remplir  les  bouteilles,  on  réserve  l’espace 
■nécessaire  pour  recevoir  l’eau  bydrosulfurée , on  introduit 
rapidement  celle-ci,  et  on  bouche  avec  promptitude. 

EAl'l  I0IHRÊES  Otl  BROIURÉES. 

Eau  de  Bourbonne.  L'eau  de  Bourbonnc  artificielle  a 
pour  base  l'analyse  qui  a été  faite  par  MM.  Chevalier  et 
Bastien.  Celle  eau  ne  contient  pas  «l'acide  carbonique; 
mais  on  est  dans  l’usage  d’en  introduire  une  certaine 
quantité  dans  l'eau  artificielle.  Le  carbonate  de  chaux  in- 
soluble et  une  quantité  proportionnelle  de  sel  marin  sont 
remplacés  par  de  l'bydrochlorate  de  chaux  et  du  carbo- 
nate de  soude.  D'un  échange  de  bases  et  d'acides  entre  le 
sulfate  de  cbaux  et  une  nouvelle  quantité  de  sel  marin, 
résulte  encore  de  l’hydrochloratc  de  chaux  et  du  sulfate 
de  soude,  il  y a daus  l’eau  naturelle  de  ftoui  boune  uue 
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matière  bitumineuse  et  glaireuse  qu’il  est  impossible  «l'in- 
troduire dans  l’eau  artificielle. 

Bromure  de  potassium.  o,o5  grim.  a/3  grains. 


Chlorure  de  sodium.  5,oo  6s 

Hvdrochloratc  de  châux  crist.  3,4o  4* 

Sulfate  de  soude  cristallisé.  1,84  >o 

Bicarbonate  de  soude  crist.  o,48  il 

hau.  l litre.  i bouteille. 


Acide  carbonique.  3 volumes.  3 volumes. 

On  fait  une  première  dissolution  de  tous  les  sels  en  ré- 
servant l'hydrochlorate  «le  chaux;  on  dissout  ce  sel  4 part, 
et  oo  le  partage  dans  des  bouteilles  que  l’on  remplit  avec 
la  première  dissolution  saline  chargée  de  gaz  acide  car- 
bonique. 

Eau  de  mer.  J’ai  pris  pour  base  de  la  composition  de 
l'eau  de  mer  artificielle  l’analyse  qui  en  a été  faite  par 
M.  Alexandre  Marcel.cn  déterminant  séparément  les  quan- 
tités de  bases  et  d'acides,  et  les  combinant  de  manière  3 
produire  les  sels  les  plus  solubles  ; celte  aualyse  ne  repré- 
sente pas  avec  une  grande  exactitude  la  composition  de 
l'eau  de  la  mer  ; mais  elle  donne  un  liquide  qui  a beau- 
coup d’analogie  avec  elle,  et  dont  les  propi  iétés  médicales 
doivent  s'en  rapprocher  beaucoup,  quand  ou  l'emploie 
pour  bains,  tomme  on  est  dans  l'habitude  de  le  faire.  Cette 
eau  de  mer  artificielle  ne  contient  pas  l’hydrocbloratc 
d’ammoniaque  et  les  sels  de  potasse  qui  accompagnent  la 
soude  dans  l'eau  de  la  mer  ; on  n’y  reliouve  pas  le  carbo- 
nate de  chaux  et  de  magnésie  qui  existent  dans  l'eau  na- 
turelle à l'état  de  bicarbonate,  et  «{ui  se  précipitent  à l’é- 
bullition ; on  n'y  retrouve  pas  non  plus  les  iodures  et  bro- 
mures probablement  magnésiens  de  l’ean  naturelle  ; enfin 
elle  est  dépourvue  de  la  matière  animale.  Ou  arrive  4 une 
imitation  plus  fidèle  en  remplaçant  le  sel  marin  par  le  sel 
gris  du  commerce. 


Sel  marin  gris  desséché.  s6,6  grara.  4 Cro*  3/6. 


Sulfate  de  soude  cristallise. 

ii,7'5 

3 

Ilydrochlorale  de  chaux  crist. 

j, 4*3 

45  grains. 

— de  magnésie  crist. 

9.H54 

i 4»  gr. 

Eau. 

l litre. 

Et  pour  un  bain  à 300  litres 

Sel  marin. 

8 kil. 

16  livres. 

Sulfate  «le  soude  cristallisé- 

3 ioo 

7 

H ydrocldoratc  de  chaux  crislall. 

700 

I 10  0 

— de  magnésie  crist. 

s <}5o 

5 14 

On  prépare  à l'avance  une  poudre  pour  les  bains  de 
mer  artificielle.  Elle  est  ainsi  composée  pour  former  100 
litres  d'eau. 

Sulfate  de  soude  t (fleuri.  4fio  grammes. 

Chlorure  de  calcium  sec.  ni» 

— de  magnésie  desséché.  5oo 

On  met  l'hydrochlorale  de  magnésie  dans  une  capsule, 
et  l’on  fait  évaporer  une  partie  de  son  eau  de  cristallisa- 
tion, sans  aller  assez  loin  cependant  pour  dissiper  une 
partie  de  l'acide  hydrochlorique;  on  ajoute  les  autres  sels 
pulvérisés,  cl  l'on  renferme  dans  un  flacon  bien  bouché. 
On  pourrait  prendre  plus  commodément  tous  les  sels  cris- 
tallisés et  les  mettre  ensemble  dans  nn  flacon.  On  porte 
ce  mélange  dans  l’eau  dn  bain,  et  l'on  y ajoute  2 kil.  660 
grains  de  sel  gris. 

DES  EX  CI  DIXI.RAI.es  MJREMRT  ARTIFICIELLES. 

Eau  gazeuse  simple.  Cette  eau  est  d’un  usage  fré- 


ARTIFICIELLES.  SOI  * 

quent.  On  l’obtient  en  chargeant  de  l’eau  pure  de  5 fois 
son  volume  d'acide  carbonique.  On  l'emploie  quand  on 
ne  recherche  que  l’action  stimulante  propre  au  gaz  car- 
bonique. 

Limonade  gazeuse.  Celte  eau  forme  une  boisson  fort 
agréable  et  très-rafraîchissante.  On  introduit  «lans  chaque 
bouteille  deux  onces  de  sirop  de  limon,  et  l'on  remplit 
d'eau  gazeuse  à la  manière  ordinaire. 

(Juand  les  limonades  gazeuses  doivent  être  conservées 
longtemps,  lorsque,  par  exemple , elles  deviennent  l’objet 
d'expéditions  lointaines,  elles  ont  besoin  «l'être  mutées 
pour  *c  conserver.  On  jr  parvient  en  introduisant  dans  cha- 
que bouteille,  avant  de  les  remplir  d’eau , une  dissolution 
contenant  un  grain  de  sulfite  de  soude.  Elles  peuvent  alors 
être  gardées  indéfiniment,  et  au  bout  de  qtiel«|ue  temps 
surtout,  la  saveur  propre  au  sulfite  u complètement  dis- 
paru. 

On  prépare  de  même  des  limonades  avec  les  sirops  de 
groseilles,  framboises,  vinaigre,  grenades,  etc. 

Soda  traiter. 

Bicarbonate  «le  soude.  sn  grain*. 

Eau  gazeuse  à 5 vol.  >o  once». 

Cette  eau  est  employée  comme  moyen  «le  faciliter  les 
digestions. 

Poudre  de  Selfs. 

Acide  lartrique.  a)  grain». 

Bicai  bonatc  tic  soude.  a4  grains. 

On  divise  l’acide  tartriijuc  en  12  paquets  égaux  que 
l’on  fait  avec  du  papier  blanc.  On  divise  également  le  bi- 
carbonate de  soude  en  12  paquets  que  l'on  fait  avec  du 
papier  Lieu. 

Chaque  paquet  contient  par  conséquent  six  grammes  ou 
un  gros  et  demi  de  matière. 

On  dissout  l’acide  tartrique  dans  un  grand  verre  au 
tiers  plein  d'eau  ; on  ajoute  le  bicarbonate  de  soude , 
l'on  agite,  et  l’on  boit  pendant  que  l'effervescence  se 
fait. 

On  faif  une  liqueur  qui  se  rapproche  de  l'eau  de  Seltz 
en  introduisant  dans  une  bouteille  de  20  onces  pleine  «l’eau, 

8 grains  de  bicarbonate  «le  soude  et  6 grains  d'acide  cilri- 
que  cristallisé,  et  bouchant  de  suite.  La  liqueur  contient 
du  citrate  de  soude  qui  a peu  de  saveur  et  peu  d’acliou 
médicale. 

Soda  Potcdert. 

Acide  tartrique  pulvérisé.  |6  grammes. 

Bicarbonate  de  soude.  >4 

On  divise  l'acide  tartriipie  en  12  parties  égales  que  l'on 
enveloppe  «lans  du  papier  blanc. 

D’autre  part,  on  partage  le  bicarbonate  de  soude  en 
12  parties  que  l'on  enveloppe  dans  du  papier  bleu. 

On  divise  un  paquet  de  la  poudre  acide  daus  un  grand 
verre  que  l'on  remplit  «l'eau  seulement  au  tiers.  On  ajout** 
le  paquet  de  poudre  alcaline,  l'on  agile  et  l’on  boit  de 
suite. 

Cette  liqueur  est  acidulé  au  goût,  bien  que  le  bicarbo- 
nate soit  en  excès  par  rapport  i l’acide  tartrique;  c'est 
«pic  le  sel  alcalin  n'est  pas  complètement  dissous  au  mo- 
ment où  l'on  avale  cette  boisson,  cl  qu’en  outre,  celle-ci 
est  imprégnée  de  gaz  acide  carbonique. 
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Eau  alcaline  gazeuse. 

Rieirhonile  Je  potasse.  4<44  gramme». 

Eau  gascusc  à 5 vol.  6a5 

Chaque  once  de  liquide  contient  4 grains  de  bicarbo- 
nate alcalin.  Cette  eau  est  employée  surtout  pour  dissou- 
dre les  graviers  d'acide  urique  dans  les  reins  ou  la  vessie. 

Eau  magnésienne  gazeuse. 

Magnésie  blanche.  € grammes. 

Eau  pure.  i litre. 

Acide  carbonique.  6 

Il  faut  employer  la  magnésie  encore  humide,  vu  qu'elle 
se  dissout  moins  bien  après  qu'elle  a été  séchée;  à cet 
« (Tel,  on  précipite  du  sulfate  de  magnésie  à l'ébullition  par 
un  excès  de  carbonate  de  soude,  on  recueille  le  précipité, 
on  le  lave  avec  soin  et  on  le  Tait  égoutter  sur  une  toile; 
on  prend  un  certain  poids  de  ce  précipité,  ou  le  sèche,  on 
le  calcine  et  on  le  pèse  de  nouveau.  Le  produit  est  de  la 
magnésie  pure,  dont  une  partie  en  poids  représente  deux 
parties  et  demie  de  magnésie  blanche  supposée  à l'état  sec. 
On  délaye  ce  précipité  dans  l'eau,  l'on  charge  d'acide  car- 
bonique, et  après  24  heures  de  contact,  on  inet  en  bou- 
teilles. L'appareil  de  Genève  est  plus  convenable  pour 
cette  préparation  que  celui  de  bramait. 

< .haque  bouteille  de  SU  onces  contient  sensiblement 
1 gros  de  magnésie  blanche  en  dissolution. 

Il  faut  un  peu  plus  de  13  grammes  de  sulfate  de  ma- 
gnésie cristallisé  pour  produire  6 grammes  de  magnésie 
blanche. 


Eau  magnésienne  saturée. 

Magnésie  blanche.  i a grammes. 

Eau  pure.  i litre. 

Acide  carbonique.  6 

On  opère  comme  pour  l’eau  magnésienne  gaxeuse.  Cha- 
que bouteille  de  20  onces  contient  2 gros  de  magnésie 
blanche  en  dissolution.  Il  reste  peu  d'acide  carbonique  en 
excès  : on  |iourrail  se  servir  de  la  magnésie  blanche  du 
commerce,  mais  il  arrive  alors  que  quelques  (sortions  de 
matière  ne  se  dissolvent  pas.  On  peut  clarifier  l'eau  par 
le  repos  et  même  par  la  filtration. 

Poudre  do  Sedlits  des  Anglais. 

Acide  tartrique.  3,66  gram.  (|8  grains.) 

bicarbonate  de  sonde.  a, 66 

Tarlratc  de  potasse  et  de  soude.  8 • (agros.) 

On  divise  l'acide  en  12  paquets  dans  un  papier  blanc. 

On  pulvérise  les  deux  sels;  ou  mélange  et  on  partage 
en  12  parties  égales,  que  l'on  renferme  dans  du  papier 
blanc. 

Pour  l'emploi,  on  fait  dissoudre  1 paquet  d’acide  dans 
un  verre  d'eau;  on  ajoute  le  sel,  on  agite  et  l’on  boit 
promptement  pendant  que  l'effervescence  a lieu. 


Faites  dissoudre  le  sulfate  de  fer  dans  un  peu  d’eau,  et 
introduise*  la  dissolution  dans  une  bouteille,  remplissez 
avec  de  l'eau  gazeuse  qui  tiendra  en  dissolution  le  carbo- 
nate de  soude.  « 


Eau  iodée. 

N»  i.  H*  a. 

lotie.  3/4  grain.  i grain, 

lodurc  de  potassium.  i i/a  a 

F.au  pure.  8 once».  8 onces. 


N-  3. 

t i/4  grain, 
a i/s 

8 onces. 


Pains  iodurés  pour  les  enfants. 


N”  ï. 

Iode.  48  grains, 

lodurc  de  potassium.  96 
Eau  distillée.  6 onces. 


N«  3.  N-  3.  ^ 
60  grains.  96  grains, 
iso  193 

6 onces.  6 onces. 


On  verse  la  dissolution  dans  le  bain  au  moment  d'en 
faire  usage. 


Iode. 

lodurc  de  potassium. 
Eau. 


Pour  les  adultes. 
N*  1.  N-  3. 

3 gros.  3 1/3  gros. 

4 5 

6 onces.  6 onces. 


N*  3.  N®  4- 
3 gros.  4 Cr®*- 
6 8 
6 once».  6 onces. 


Toutes  les  formules  relatives  à l'emploi  de  l’iode  eu 
boisson  ou  eu  bains,  sont  de  M.  Lugol,  médecin  de  l'hô- 
pital Saint-Louis. 


Pains  alcalins. 

Carbonate  de  soude  cristallisé.  4 livres. 

Eau,  suffisante  quantité. 

On  fait  dissoudre  le  carbonate  de  soude  à chaud  dans 
une  partie  d'eau,  et  on  verse  la  dissolution  dans  la  bai- 
gnoire. 

On  emploie  ces  bains  contre  quoique*  maladies  de  la 
peau. 

Pains  acides. 

Acide  hydrocldorique  ou  nitro-murialique,  de  4 à 10  onces. 
Eau,  suffisante  quantité,  pour  un  bain. 

On  emploie,  suivant  l'indication  du  médecin,  l'une  ou 
l'autre  formule  : on  commence  par  la  plus  petite  dose 
d'acide  que  l'on  élève  successivement  jusqu’à  la  plus  forte. 

Ces  bains  sont  employés  pour  combattre  quelques 
affections  cutanées. 


Bains  gélatineux. 

Gélatine  (Colle  de  Flandre).  3 livres. 

Eau,  suffisante  quantité,  pour  tin  bain. 

On  fait  dissoudre  la  colle  à chaud  dans  une  partie  d'eau, 
et  on  mêle  la  dissolution  .111  bain.  Ces  bains  sont  employés 
comme  adoucissants  dans  quelques  cas  d'irritation  de  la 
peau,  et  certaines  maladies  de  cet  organe. 


Eau  chai  y bée. 

Sulfate  de  fer  cristallisé.  0,037  à o,o54  gr.  (1/1  grain  à 1 gr.) 
Eau  privée  d'air.  1 litre. 

Dissolvez  et  bouchez  promptement. 

Eau  ferrugineuse  acidulé. 

Sulfate  de  fer  cristallisé.  0,027  à o,o54  gramme». 

Carbonate  de  soude.  0,10  à o,ao 

Eau.  1 litre. 


Pains  aromatiques. 

Origan.  l/a  livre.  Sauge.  1/3  livre. 

Thym.  1/1  livre.  Romarin.  1/*  livre. 

Menthe.  1 jy  livre. 

On  hache  les  plantes,  et  on  verse  sur  elles  un  seau 
d'eau  bouillante  ; après  une  heure  d'infusion,  on  mêle  la 
liqueur  à l'eau  du  bain.  On  peut  encore  ajouter  une  cer- 
taine quantité  d'une  eau  spiritucuse  aromatique,  comme 
l’eau  vulnéraire  ou  l'eau  de  Cologne. 
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EAÜX  minérales.  (Administration).  La  police  de# 
eaux  mini-raies  est  réglée  par  l'ordonnance  royale  du  18 
juin  1823  (I),  qui,  en  rappcllanl  la  déclaration  du  25  avril 
1772,  les  arrêts  du  conseil  des  1"  avril  1774 et  5 mai 
1781,  ainsi  que  leA  arrêtés  du  gouvernement  des  18  mai 
1799,  3 floréal  an  vin,  6 nivôse  et  21  germinal  an  xi,  a 
établi  sur  des  bases  fixes  et  uniformes  tout  ce  qui  se  ratta- 
chait à cette  industrie,  et  a reconnu,  en  outre,  ce  qui 
n'existe  pas  dans  les  anciens  règlements,  la  fabrication 
des  eanx  minérales. 

Suivant  cette  ordonnance,  toute  entreprise  ayant  pour 
effet  de  livrer  ou  d'administrer  au  public,  ailleurs  que 
dans  des  pharmacies,  des  eaux  minérales  naturelles  ou 
artificielles,  est  soumise  à une  autorisation  préalable  et  à 
l'inspection  de  docteurs  en  médecine  ou  en  chirurgie  nom- 
més par  le  ministre  de  l'intérieur. 

La  mission  de  ccs  inspecteurs  est  particulièrement  de 
veiller  à la  conservation  des  sources , à leur  améliora- 
tion ; à ce  que  les  eaux  minérales  artificielles  soient  tou- 
jours conformes  aux  formule#  approuvées , et  à ce  que  les 
unes  et  les  autres  ne  soient  ni  falsifiées  ni  altérées.  Ils 
surveillent,  dans  l'intérieur  de*  établissements,  la  distri- 
bution des  eaux,  l'usage  qui  en  est  fait  par  les  malades, 
sans  néanmoins  pouvoir  mettre  obstacle  à la  liberté  qu'ont 
ces  derniers  de  suivre  les  prescriptions  de  leurs  propres 
médecins  ou  chirurgiens,  et  même  d’étre  accompagnés 
par  eux  s'ils  le  demandent. 

Indépendamment  de  celte  surveillance,  les  préfets  peu- 
vent, partout  où  l’affluence  du  public  l'exige,  faire  des 
règlements  particuliers  qui  ont  en  vue  l’ordre  intérieur,  la 
salubrité  des  eaux,  leur  libre  usage,  l'exclusion  de  toute 
préférence  dans  les  heures  à assigner  aux  malades  pour 
les  bains  ou  douches,  et  la  protection  particulière  due  à ces 
derniers  dans  tout  établissement  placé  sous  la  surveil- 
lance de  l'autorité.  Si  l'établissement  appartient  à l'Ktat, 
à un  département,  à une  commune,  ou  à une  institution 
charitable,  le  règlement  a aussi  en  vue  les  autres  branches 
de  l'administration.  Ces  règlements  qui  doivent  être  ap- 
prouvés par  le  ministre  de  l'intérieur  restent  affichés  dan» 
les  établissements  et  sont  obligatoires  pour  les  personnes 
qui  les  fréquentent. 

Il  en  est  de  même  des  tarifs  îles  eaux,  dont  il  est  ques- 
tion dans  l’arrêté  du  gouvernement  du  27  décembre  1802 
Lorsque  ces  tarifs  concernent  des  entreprises  particuliè- 
res, l'approbation  des  préfets  ne  peut  porter  auctme  mo- 
dification dans  les  prix,  et  sert  seulement  à les  constater. 
Sous  aucuu  prétexte  il  ne  peut  être  exigé  ni  perçu  des  prix 
supérieurs  à ces  tarifs. 

Les  inspecteurs  ne  peuvent  rien  exiger  des  malades  dont 
ils  ne  dirigent  pas  le  traitement,  ou  auxquels  ils  ne  don- 
nent pas  des  soins  particuliers,  lis  soignent  gratuitement 
les  indigents  admis  dans  les  hospices  dépendants  des  éta- 
blissements thermaux,  et  sont  tenus  de  les  visiter  au  moins 
une  fois  par  jour. 

Chaque  année,  les  inspecteurs  adressent  au  ministre  de 
l’intérieur  les  observatious  qui  leur  ont  été  fournies  par 
l’emploi  médical  des  eaux  minérales,  et  qui  ont  pour  ob- 
jet de  faire  apprécier  par  l'Académie  royale  de  Médecine, 
à laquelle  ccs  mémoires  sont  envoyés,  les  qualités  respec- 
tives des  eaux,  leurs  variations  accidentelles,  cl  particu- 

(i)  Voyci  celle  ordonnance  et  les  diverse»  in»tructions  qui 
s’ y rapportent  dans  mon  ouvrage,  Juiïrjjrtulcncc  de  ta  Mèdc- 


fièrement  le  mode  et  la  durée  des  guérisons  qu'elles  opè- 
rent. 

Les  établissements  d'eaux  minérales  qui  appartiennent 
à des  départements,  à îles  communes,  ou  à des  établisse- 
ments charitahlcs . sont  gérés  pour  leur  compte.  Ceux  qui 
appartiennent  à l'Ktat  sont  administrés  par  les  préfets, 
sous  l'autorité  du  ministre  de  l'intérieur.  Ces  établisse- 
ments sont  mis  en  ferme  , à moins  que  , sur  la  demande 
des  autorités  locales  et  des  administrations  propriétaires , 
le  ministre  de  l'intérieur  n’ait  autorisé  leur  mise  eu  régie. 

I.es  membres  des  administrations  propriétaires  ou  sur- 
veillantes , ni  les  inspecteurs  , ne  peuvent  se  rendre  adju- 
dicataires desdites  fermes , ni  y être  intéressés. 

Le  traitement  des  médecins  inspecteurs  est  une  charge 
des  établissements  inspectés;  les  propriétaires,  régisseurs, 
ou  fermiers  sont  nécessairement  entendu»  pour  sa  fixation, 
qui  est  faite  par  les  préfets  et  confirmée  par  le  ministre 
de  l'intérieur.  Les  bases  qui  doivent  présider  à celte  fixa- 
tion sont  établies  par  l'art.  9 de  l'arrété  «lu  gouvernement 
du  3 floréal  an  vm  (23  avril  1801).  Suivant  ce  règlement, 
les  sources  d'eaux  minérales  sont,  quant  à leurs  produits, 
divisées  en  trois  classes. 

La  première  classe  comprend  les  sources  dont  le  pro- 
duit de  location  excède  3,000  fr.  ; le  traitement  des  mé- 
decins est  de  1,000  fr. 

La  deuxième  classe  comprend  les  sources  dont  le  pro- 
duit excède  2,000  fr.  ; le  traitement  des  médecins  est  de 
800  fr. 

Fnfln , dans  la  troisième  classe  sont  les  sources  dont  le 
produit  est  au-dessous  de  2,000  fr.  cl  dont  les  médecins 
ont  la  moitié  du  prix  du  bail  jusqu'à  concurrence  de  000  fr. 

Ccs  rétributions  «ont  consacrées  par  les  lois  annuelles  de 
finances.  Toutefois,  il  convient  de  n'y  voir  qu'un  maxi- 
mum quand  il  s’agit  surtout  d'entreprises  qui  ne  donnent 
qu’un  modique  produit.  Il  faut  remarquer  en  outre  que 
là  ou  un  même  inspecteur  est  chargé  de  plusieurs  établis- 
nients , la  somme  due  par  chacun  d'eux  doit  être  moins 
élevée. 

Nous  avons  vu  au  commencement  de  cet  article  que 
toute  entreprise  ayant  pour  but  de  livrer  ou  d'administrer 
au  public  des  eaux  minérales  artificielles  , devait  être  au- 
torisée; celle  autorisation,  nécessaire  pour  les  établisse- 
mrntsd'eaux  naturelles,  le  devient  bien  davantage  encore 
pour  les  eaux  factices;  car  nn  ne  peut  abandonner  ainsi 
à des  individus  qui  ne  sont  pas  pharmaciens  la  prépara- 
tion de  substances  actives  et  médicamenteuses.  Aussi 
l’ordonnance  de  1823  exigc-t-clle  que  Pou  justifie  des 
connaissances  nécessaires  pour  de  telles  entreprises,  ou 
que  l'on  présente  pour  garant  un  pharmacien  légalement 
reçu.  Dans  tous  les  cas,  les  entrepreneurs  ne  peuvent  s’é- 
carter dans  leurs  préparations  des  formules  approuvées 
parle  ministre  de  l'intérieur;  mais  ils  peuvent , pour  des 
cas  particuliers,  exécuter  des  formules  magistrales  sur  la 
prescription  écrite  ou  siguée  d'un  docteur  en  médecine  ou 
eu  chirurgie. 

Les  autorisations  nécessaires  pour  tous  dépôts  d’eaux  mi- 
nérales naturelles  ou  artificielles,  ailleursquedans  des  phar- 
macies ou  dans  les  lieux  où  elles  sont  puisées  ou  fabri- 
quées, ne  sont  pareillement  accordées  qu'à  la  condition 
expresse  de  se  soumettre  aux  règles  ci-dessus  et  de  sub- 
cio#, de  ta  Chirurgie  et  de  ta  Pharmacie  en  franc#  / Paris  , 
i83),  paj.  <À|5  et  suivante». 
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venir  aux  frai*  d'inspection.  Cependant . tout  particulier 
a le  droit  de  faire  venir  de*  eaux  minérales  pour  son  usage 
et  pour  celui  de  sa  famille.  I.cs  propriétaire*  de*  sources, 
et  les  fabricants  peuvent  avoir  deux  dépôts  de  leurs  eaux 
sans  payer  de  nouveaux  droit*. 

Il  ne  peut  être  fait  d’expédition  d’eaux  minérales  natu- 
relles hors  «le  la  commune  où  elles  sont  puisées  que  sous 
la  surveillance  de  l'inspecteur;  les  convois  doivent  être 
accompagnés  d'un  certificat  d’origine  par  lui  délivré,  con- 
statant les  quantités  expédiées,  la  date  de  l’expédition  et 
la  manière  dont  les  vases  ou  bouteille*  ont  été  scellés  au 
moment  méine  où  l’eau  a été  puisée  à la  source.  Les  ex- 
péditions d’eaux  minérales  artificielles  sont  pareillement 
surveillées  par  l'inspecteur  et  accompagnées  d’un  certificat 
d’origine  délivré  par  Itii. 

Lors  de  l'arrivée  desdites  eaux  aux  lieux  de  leur  desti- 
nation, ailleurs  que  dans  des  pharmacies  ou  cher  des 
particuliers,  les  vérifications  nécessaires  pour  s’assurer 
que  les  précautions  prescrites  ont  été  observées,  et  que  ces 
eaux  peuvent  être  livrées  au  public,  sont  faites  par  les 
inspecteurs.  Les  caisses  ne  sont  ouvertes  qu'en  leur  pré- 
sence, et  les  débitants  doivent  tenir  registre  des  quantités 
reçues,  ainsi  que  des  ventes. 

Là  où  il  n’y  a pas  d’inspecteur,  tous  les  établissements 
d’eaux  minérales  naturelles  ou  artificielles  sont  soumis 
aux  visites  ordonnées  par  la  loi  du  91  germinal  an  xi, 
concernant  l'exercice  de  la  pharmacie. 

Los  règles  qui  servent  de  base  au  traitement  des  inspec- 
teurs des  sources  d'eaux  minérales  sont  à peu  près  crllcs 
que  l'on  suit  pour  le  traitement  des  inspecteurs  de*  eaux 
factices.  Les  établissements  fournissent  aux  frais  d’inspec- 
tion ; car  si  le  gouvernement  autorise  des  individus  qui 
ne  sont  pas  pharmaciens  à *e  livrer  à ce  geure  de  com- 
merce, c’est  pure  faveur  de  sa  part,  et  il  a droit  d’exiger 
que  ceux  qui  veulent  eu  jouir  se  soumettent  aux  condi- 
tions nécessaires  pour  garantir  la  société  contre  les  abus 
qui  pourraient  en  résulter.  L’inspection  est  pour  toutes 
ces  entreprises  une  condition  de  leur  existence;  sans  elle 
Je  public  ne  les  fréquenterait  pas,  parce  qu’il  n’y  trouve- 
tait  pas  une  suffisante  sûreté. 

A Paris  , où  le  service  des  eaiix  minérales  a pris  depuis 
quelques  années  une  immense  importance  , les  frais  d'in- 
spection sont  réglés  d'après  une  classification  qui  ne  per- 
met aucune  erreur.  Les  fabriques  sont  divisées  en  deux 
classes  et  les  dépôts  en  trois.  Les  fabriques  de  première 
classes  comprennent  les  établissements  qui  produisent 
toutes  les  espèces  d’eaux  et  qui  exigent  pour  leur  prépa- 
ration et  la  variété  de  leurs  produits  plus  de  temps  et  de 
soins  : ces  fabriques  payent  200  à 250  fr.  de  subvention. 
Dans  la  deuxième  classe  sont  placées  les  fabriques  qui  ne 
donnent  qn'uuc  seule  nature  d’eau  : elles  payent  100  à 
150  fr. 

Les  dépôts  de  première  classe  sont  ceux  qui  débitent 
toute  espèce  d’eaux  minérales  , naturelles  ou  factices  , ils 
doivent  payer  de  1U0  à 150  fr. 

Les  dépôts  de  deuxième  classe  payent  50  à 75  fr.  ; ils 
comprennent  ceux  qui  ne  tiennent  que  des  eaux  factices 
ou  une  seule  espèce  d’eau  naturelle. 

Enfin,  dans  les  dépôts  de  troisième  classe  ne  parant  que 
S5  fr. , sont  placés  les  établissements  qui  ne  vendent  que 
de  l'eau  de  Scltz. 

L’ordonnance  depolice-du  21  novembre  1825  et  l’arrêté 
du  22,  même  mois,  du  préfet  de  police,  règlent,  pour  le 


département  de  la  Seine,  le  service  cl  l'inspection  des 
eaux  minérales. 

Le  recouvrement  des  sommes  dues  parles  établissements 
d’eaux  minérales  est  effectué  par  les  receveurs  munici- 
paux sur  les  rôles  desquels  ces  rétributions  sont  portées. 
Le  produit  en  est  payé  aux  inspecteurs  des  eaux  minéra- 
les sur  mandats  du  préfet  de  police  à Paris  , et  dans  les 
départements  sur  mandats  des  maires. 

Ces  recouvrements  qui  figurent,  comme  nous  l’avons 
dit  plus  haut,  dans  les  lois  annuelles  de  finauces,  sont, 
aux  termes  desdites  lois,  poursuivis  comme  ceux  des  con- 
tribution* directes.  Les  réclamations  sont  soumises  au 
conseil  de  préfecture.  Ad.  Trebucbet. 

eadx  savonneuses.  ( Chimie  industrielle.)  Dans  la 
préparation  des  tissus  de  laine , on  emploie  des  quantités 
assez  considérables  de  savon  qui  se  trouvent  entièrement 
perdues  par  l’écoulement  des  eaux  qui  le  renferment.  De- 
puis longtemps  déjà,  à la  sollicitation  de  M.  D’Arcet, 
M.  Ternaux  s'occupa  d’en  extraire  les  acides  gras  qu’elles 
renferment;  cette  industrie  fut  d’abord  établie  à Saint- 
Ouen , et  postérieurement  à Reims  : les  premiers  établis- 
sements ont  disparu;  mais  il  s'en  est  formé  de  nouveaux 
qui  exploitent  toutes  les  eaux  savonneuses  de  la  fabrique 
de  ccttc  ville.  M.  Houxcau  Muiron,  qui  dirige  le  plus  im- 
portant, a exposé  , à la  dernière  exposition  , des  produits 
de  sa  fabrication,  remarquables  par  leur  beauté.  L'opé- 
ration n’offre  aucune  difficulté  quant  à l’extraction  des 
huiles. 

Les  eaux  savonneuses  réunies  daus  un  cuvier  en  bois 
sont  sursaturées  par  de  l'acide  sulfurique;  il  s'y  forme 
immédiatement  une  quantité  plus  ou  moins  abondante  du 
globules  graisseux  qui  se  rassemblent  bientôt  à la  partie 
supérieure  du  liquide,  tandis  que  le  sulfate  de  potasse  ou 
de  soude  reste  dans  la  dissolution  ; quand  ces  flocons  se 
sont  bien  réunis,  on  les  enlève  ,et  après  les  avoir  lavés  , 
on  les  recuit  dans  une  chaudière  pour  les  fondre , ils  se 
divisent  en  une  huile  liquide  et  des  fèces  qui  se  réunissent 
à la  partie  inférieure,  mais  difficilement  : l'huile  pure  esL 
séparée  par  décantation;  elle  sert  à la  fabrication  de  beaux 
savons  et  à un  grand  nomhre  d’usages;  les  fèces  peuvent 
être  employées  comme  à Reims  à la  préparation  du  gaz 
pour  l’éclairage,  ou  à celle  des  graisses  pour  les  maebines. 

11.  Gaultier  de  Claubrt. 

ébarbeb  (ôter  les  barbes).  Ce  mot  est  employé  daus 
les  arts  pour  signifier  plusieurs  opérations  très-peu  sem- 
blables les  unes  aux  autres,  mais  dont  le  but  est  le  inéuic. 
Le  papetier  ébarhe  le  papier,  c’est-à-dire,  coupe  nette- 
ment celle  espèce  de  frange  festonnée  qui  le  termine  mi- 
les bords.  Le  brossier  ébarbe  avec  des  ciseaux,  etc.  Les 
outils  servant  à ébarber  prennent  des  noms  divers,  sui- 
vant les  professions  : ce  sont  des  ciseaux  , des  couteaux 
de  formes  variées , quelques-uns  de  forme  spéciale  , qui 
prennent  les  noms  de  rognoirs  ou  ébarboirs.  L’ébarboir 
du  graveur  est  carré  et  se  termine  en  poiule;  c’est  l’êquar- 
rissoir  à quatre  pans  des  serruriers,  il  s'eu  sert  pour  en- 
lever les  bavures , qu’il  nomme  barbes , que  le  buriu 
laisse  sur  le  cuivre  ou  sur  l’acier  de  chaque  côté  des  tailles. 
II  serait  long,  et  fort  peu  important  de  suivre  celle  opé- 
ration dans  tous  les  cas  où  elle  est  pratiquée  : il  est  facile 
de  s’en  faire  une  idée  assez  exacte , d’après  le  peu  que 
nous  venons  d'en  dire.  Pauli*  Désorneaux. 

ébémsteric.  (Technologie.)  Ce  nom,  appliqué  d’a- 
bord uniquement  à l'art  de  plaquer  en  ébène  certains 
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meubles  unis  ou  ornés  de  ciselures , a été  ensuite,  par  ex-  1 
tension,  conservé  à l’art  de  faire  toutes  sortes  de  meubles  I 
soignés , et  surtout  recouverts  d’un  placage  quelconque.  1 
Le  menuisier  en  meubles  n’est  point  un  ébéniste.  Ce  pre- 
mier fera  bien  tout  ce  que  fait  l'ébéniste,  mais  son  tra- 
vail est  moins  fini,  moins  achevé;  les  produits  n'en  sont 
jamais  que  cirés.  C’est  assez  ordinairement  du  bois  indi- 
gène qu’il  sc  sert  pour  les  confectionner.  Ce  qui  établit 
principalement  la  différence  entre  ces  deux  professions , 
c'est  le  placage  , c’est  la  connaissance  et  l'emploi  des  ver- 
nis clairs  qui  sont  spécialement  affectés  à l'ébénisterie. 
bous  négligerons  donc,  dans  ect  article,  tous  les  points 
de  contact  existant  entre  le  menuisier  en  meubles  cl  l'é- 
bénistc , nous  nous  attacherons  seulement  à décrire  la 
spécialité  de  ce  dernier , c’est-à-dire  le  placage  et  le  ver- 
nis. Moire  lâche  sera  encore  assez  difficile , car  ces  deux 
parties  de  l’art,  plus  modernes  que  les  autres,  font  tous 
les  jours  des  progrès  , et  il  serait  difficile  d'assigner  une 
limite  à leur  marche  ascendante. 

placage.  Presque  tous  les  bois  sont  susceptibles  d’étre 
sciés  en  placage;  mais  pour  qu'on  se  décide  à faire  cette 
opération  dispendieuse  et  celles  que  nécessite  l'applica- 
tion du  placage  , il  faut  qu'en  définitive  le  prix  du  bois 
compense  les  frais  de  la  main-d'œuvre  : cependant  celte 
règle  n’est  pas  invariable;  on  peut  se  décider  à plaquer  un 
meuble  par  la  raison  unique  qu'il  est  possible,  au  moyen 
du  placage  , de  produire  des  effets  de  veinage  qu'on  ne 
rencontre  point  dans  le  bois  massif.  D'une  autre  part,  un 
meuble  plaqué  a des  avantages  qui  lui  sont  propres  : com- 
posé de  plusieurs  bois , dont  les  morceaux  soûl  placés  en 
fil  croisé,  il  est  par  cela  seulement  moins  exposé  à se  gau- 
chir, à travailler.  Ainsi  ccilains  meubles,  à part  l'écono- 
mie de  la  matière,  à part  la  beauté,  valent  bien  mieux 
plaqués  que  massifs.  Le  ver  d’ailleurs  s'attache  moins  sur 
eux  et  y fait  bien  moins  de  ravages;  par  la  raison  que  , 
chaque  bois  ayant  son  ver,  le  ver  du  placage  s'arrêtera  à 
la  couche  de  colle  et  ne  pénétrera  pas  dans  le  bâti , et 
que  les  vers  du  bâti  n'attaqueront  pas  le  placage.  Cette 
règle  souffre  peu  d’exceptions , car  on  voit  de  vieux  meu- 
bles , plaqués  en  ébène,  dont  les  bâtis  sont  presque  réduits 
en  poussière,  sans  que  cet  étal  de  décomposition  pro- 
vienne d'autre  cause  que  de  leur  vétusté.  Ainsi  donc  le 
bon  marché  , la  beauté,  la  durée  sont  pour  les  meubles 
plaqués,  et  il  est  probable  que  dans  1rs  temps  qui  suivront 
le  nôtre  on  réduira  en  placage  beaucoup  de  bois  qui  main- 
tenant s'emploient  massif* , parce  que  nous  somme» 
aujourd'hui  principalement  dominés  par  cette  idée  qu'on 
ne  doit  plaquer  que  le  bois  qui  coûterait  trop  cher  s’il 
était  employé  massif. 

Les  bois  qu'on  débile  maintenant  en  placage  sont, 
parmi  les  exotiques,  l’acajou,  l’érable  d'Amérique,  le 
palissandre , le  bois  d'Amboine  , le  bois  de  citron,  le  cal- 
liatour,  le  bois  d’Angica,  le  courbari,  l’amaranlbc;  parmi 
les  indigènes,  la  loupe  de  frêne,  la  loupe  d'aulne,  la  loupe 
d'orme,  le  houx , Pif,  le  noyer.  Il  y en  a bien  encore 
quelques  autres,  mais  qu’on  ne  trouverait  pas  à acheter 
en  placage  tout  scié,  parce  qu’ils  ne  sont  pas  asez  deman- 
dés pour  qu'il  en  ait  été  fait  un  objet  de  spéculation.  Mous 
allons  dire  sur  ces  différent»  bois  ce  qui  peut  intéresser  le 
fabricant  et  le  commerçant,  en  laissant  de  côté  tout  ce 
quia  trait  à leur  histoire  naturelle,  ce  qu’on  pourra  facile- 
ment trouver  dans  d’autres  ouvrages  que  le  nôtre. 

pois  iionotts.  L'acajou.  Ce  bois  a reçu  de»  natu- 
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ralistes  des  noms  divers  qu’il  est  inutile  de  rapporter, 
parce  que  ces  dénominations , qui  lie  font  nullement  ca- 
ractéristiques, se  rapportent  toutes  à l’acajou.  En  général, 
ce  qu'il  serait  très-utile  d’introduire  , ou  pour  mieux  dire, 
de  continuer,  ce  serait  de  donner  à chaque  variété  d'aca- 
jou un  nom  tiré  de  la  nature  même  de  cette  variété.  L'a- 
cajou est  l'objet  d'un  commerce  considérable  : il  est  la 
principale  matière  première  employée  «tans  une  profession 
importante  par  le  nombre  de  ceux  qui  l'exercent  et  par  la 
quantité  innombrable  des  produits  qu'elle  met  en  circula- 
Iation  . et  le  langage  fait  souvent  défaut  et  au  constructeur 
et  à l’acheteur  pour  désigner  la  matière.  Les  titres  d'aca- 
Jou  femelle,  acajou  bâtard , acajou  de  caisse , etc. , 
sont  un  commencement  de  nomenclature  qu'il  faudrait 
rectifier  et  continuer;  mais  celte  mission  n'est  pas  la 
nôtre,  nous  devons  prendre  l’acajou  tel  qu’il  arrive  au 
marché  du  Havre  avec  ses  dénominations  vagues. 

Tout  l'acajou  est  apporté  en  billes:  on  nomme  ainsi 
des  morceaux  de  bois  de  toute  sorte- de  dimensions,  équar- 
ris  grossièrement  à la  scie  ou  à la  hache,  affectant  ordi- 
nairement la  forme  de  parallélipipèdes  rectangles,  plus  ou 
moins  allongés , plus  ou  moins  épais.  La  couleur  marron 
brun  foncé  a envahi  toutes  ces  billes,  et  il  est  difficile  de 
reconnaître  à l'inspection  celles  qui  seront  d’une  belle  cou- 
leur lorsqu’elles  seront  ouvertes.  Relativement  à la  nature 
du  bois,  les  marchands  habitués  depuis  longues  années  à 
regarder  le  bois  de  près  peuvent  pressentir,  sauf  quelques 
erreurs,  ce  que  sera  le  bois.  Il  y a une  trentaine  d'années, 
le  bois  moucheté  était  en  grande  faveur  : aujourd'hui 
celle  faveur  s'est  reportée  sur  le  bois  ronceux  et  sur  le 
bois  moiré.  Le  bois  moucheté  passe  en  Angleterre , où  il 
est  toujours  très- recherché,  il  n'en  vient  guère  en  France; 
c'est  néanmoins  un  des  bois  les  plus  faciles  à reconnaître 
par  l'inspection  extérieure;  en  y faisant  attention , on  y 
distingue  des  taches  moins  foncées  que  le  fond,  et  parais- 
sant picotées  de  vers  : ces  taches  sont  les  mouches,  qui 
seront  plus  foncées  que  le  buis  uni  lorsque  lu  bois  sera 
travaillé.  L'acajou  moucheté  produit  de  fort  grosses  billes; 
la  nature  de  ce  bois  le  porte  au  noir  en  vieillissant;  il  cha- 
toie moins  que  certaines  autres  espèces;  il  est  ferme,  dur, 
d'un  travail  assez  facile. 

Après  l'acajou  moucheté  vient  l 'acajou  ronceux,  qui 
est  le  premier,  suivant  le  goût  du  jour,  et  qui  mérite  peut- 
être  celle  préférence,  parce  que  c’est  celui  qui  gagne  le 
plus  à être  plaqué.  Un  fait  dans  celle  variété  plusieurs 
différences.  La  ronce  large , la  ronce  étroite,  la  ronce 
palmée,  ou  flammée,  la  ronce  fleurie.  La  ronce  se  forme 
dans  tous  les  arbres  dont  le  tronc  se  divise  en  deux  ou 
trois  branches,  c'est  ce  qui  fait  que.  vulgairement  parlant, 
les  morceaux  d'acajou  ronceux  sc  nommeul  fourches. 
Quand  la  fourche  est  composée  de  plusieurs  branches,  la 
ronce  est  sujette  à être  fleurie , qualité  fort  recherchée  : 
mais  alors  la  ronce  est  souvent  coui  te  et  étroite  ; et  comme 
la  ronce  large  et  longue  est  préférée,  et  que  la  Heur  n'est 
que  rare  cl  accidentelle,  on  doit,  dans  ce  cas,  sc  défier  de 
ces  billes  et  donner  la  préférence  aux  fourches  de  deux 
branches  égales  en  grosseur  ; on  a pour  lors  la  présomp- 
tion, à peu  près  fondée,  que  la  ronce  sera  large  et  longue. 
Ces  observations  sont  de  la  plus  haute  importance  pour 
l'ébéniste  qui  a le  bon  esprit  d’acheter  son  bois  en  billes  ; 
car  le  bois  uni  vaut  de  50  à 00  fr.  les  cent  kilogr.  (nous 
parlons  du  prix  de  l’entrepôt  de  Paris  et  non  de  celui  du 
Havre),  et  la  ronce  coûte  de  80  à 600  franc»  les  I UU  kilo- 
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grammes,  selon  A3  qualité,  sa  couleur,  sa  richesse,  etc. 
Or,  dans  une  fourche  que  Je  suppose  haute  de  1"»2  et  large 
de  0«*»8,  si  la  ronce  est  seulement  longue  de  0"*6,  et  large 
de  0">2,  comme  cela  arrive  souvent,  l'acheteur,  après  avoir 
fait  ouvrir  sa  bille,  aura  à jeter  en  bas,  1»  sur  la  lon- 
gueur 0,6  sur  0,8  de  bois  uni,  et  de  chaque  côté  de  sa 
ronce  0,3  de  mémo  bois  en  largeur  sur  0,6  de  longueur  ; 
il  ne  restera  alors  que  la  ronce  ayant  une  valeur  d'autant 
moins  élevée  qu’elle  sera  étroite  ; et  les  bois  abattus,  vu 
leurs  petites  dimensions,  vaudront  au  plus  10  fr.  les  1 00  kil: 
ce  qui  exposera  l'acquéreur  à des  pertes  énormes.  Main- 
tenant que  le  lecteur  peut  apprécier  de  quelle  importance 
sont  les  renseignements  que  je  lui  donne,  j'en  reprends  le 
cours. 

Celui  qui  achète  une  bille  doit,  en  outre,  la  considérer 
attentivement  sur  son  épaisseur,  car  il  ne  suffît  pas  que  la 
ronce  soit  large  et  longue,  il  faut  qu'elle  traverse  bien  ; si 
elle  est  peu  épaisse,  il  ne  tirera  du  cœur  de  sa  bille  qu'une 
douzaine  ou  une  vingtaine  de  feuilles,  qui  iront  ensuite, 
en  perdant  de  plus  en  plus  leur  qualité . jusqu'à  rentrer 
dans  le  bois  uni;  et  alors  plus  la  bille  sera  épaisse,  plus  il 
y aura  de  perte.  On  prend  des  présomptions  suffisantes 
que  la  bille  est  profondément  traversée  en  l'examinant 
avec  attention  sur  son  champ , à l'endroit  de  l’enfourchc- 
ment , et  sur  le  côté , si  les  deux  branches  de  la  fourche 
sont  fortes  et  saines,  c'est  un  indice  assez  certain;  d'où 
l'on  peut  conclure  que  la  ronce  traverse  bien.  Cependant, 
nous  devons  le  dire,  rien  n'est  absolu  dans  toute  cette  in- 
spection du  dehors  , et  le  hasard  tient  encore  une  grande 
place  dans  le  choix  du  connaisseur  lui-même.  Ce  n’est  que 
lors  de  la  levée  des  dusses  qu’on  peut  avoir  quelque  cer- 
titude. Il  y a aussi  un  écueil  contre  lequel  vient  souvent 
échouer  la  plus  pénétrante  perspicacité  : c’est  le  pourri 
qui  se  trouve  communément  dans  le  cœur,  à l'endroit  le 
plus  brillant  de  la  ronce.  Voici  les  seuls  conseils  que  donne, 
à cet  égard , l’expérience  : attaquez  la  fourche  entre  les 
branches  avec  la  gouge,  mouillez  la  partie  découverte;  si 
la  couleur  est  jaune,  si  l'humidité  est  promptement  absor- 
bée , il  y a à craindre  la  pourriture  intérieure  ; mais  cet 
indice  n’est  point  sûr,  par  la  raison  que,  presque  toujours, 
dans  l'embranchement , il  se  trouve  0<»,04  ou  0*",U6  de 
bois  pourri  avant  le  bois  plein  , et  qu'il  ne  faut  pas  tirer 
delà  la  conséquence  que  la  ronce  est  pourrie  au  cœur; 
cependant  on  a cru  observer  que  lorsque  ce  défaut  capital 
existe  au  cœur,  le  fond  de  l'embranchement  n'est  pas  aussi 
pourri,  et  qu’il  se  rapporte  à l’aspect  que  nous  venons  d'in- 
diquer. Quant  à soupeser  la  bille,  ce  moyen  est  peut-être 
efficace  lorsque  la  pourriture  forme  une  loge  considérable, 
mais  il  n'est  d'aucune  efficacité  lorsque  la  loge  est  peu 
considérable,  sa  légèreté  relative  n’est  plus  appréciable. 

Quant  à la  qualité  si  précieuse  du  fleuri , il  est  bien  rare 
qu’elle  soit  reconnaissable  à l'extérieur , c’est  presque  tou- 
jours le  scieur  de  long  qui  la  découvre  en  ouvrant  la  bille  : 
heureux  celui  à qui  elle  échoit. 

On  voit,  d'après  ce  que  nous  venons  de  dire,  qu'il  faut 
beaucoup  de  tact  et  d'expérience  pour  se  risquer  à faire 
l'achat  des  billes  fermées.  Quand  on  possède  ces  qualités, 
on  peut  compter  sur  des  profils  considérables,  car  les  billes 
fermées  offrent  seule»  des  éventualités  et  par  conséquent 
les  chances  de  gros  bénéfices.  Elles  sont  toutes  d’un  prix 
bien  inférieur  à celui  des  billes  ouvertes,  parce  que  dans 
ces  dernières  les  chances  de  perte  ou  de  gain  sont  consi- 
dérablement restreintes,  cl  que  déjà  on  peut,  sauf  les  cas 


imprévus,  savoir  à peu  près  ce  qu’on  achète.  Nous  conseil- 
lons donc  à l’ébéniste , s'il  ne  «e  sent  pas  capable  de  lire 
dans  le  cœur  d’un  bois  trompeur  dans  son  apparence , de 
s’en  tenir  à l'achat,  moins  lucratif,  mais  plus  assuré  des 
billes  ouvertes. 

Mais  le  dessin  n'est  pas  la  seule  chose  qui  doive  fixer 
l’attention  dans  l’acajou  ronceux,  il  faut  encore  faire  atten- 
tion à la  couleur  ; pour  la  reconnaître,  ainsi  que  le  grain, 
on  sc  sert  d'une  large  gouge  ou  de  tout  autre  outil  tran- 
chant, et  l'on  fait  des  entailles  sur  le  dessus,  au  bout  et 
sur  le  cédé  : par  ce  moyen,  on  peut  prendre  connaissance 
de  sa  couleur  intérieure;  en  thèse  générale  elle  doit  être 
blonde,  le  grain  doit  être  fin  et  soyeux.  On  préfère  la  cou- 
leur blonde,  parce  qu’on  sait  que  l'acajou  foncera  toujours 
lors  de  l'emploi,  celle  couleur  d'ailleurs  est  très-avanta- 
geuse pour  faire  ressortir  la  beauté  do  la  ronce,  l'acajou 
blond  chatoie  plus  que  l’autre.  Quand  les  billes  sont  ou- 
vertes, on  doit  choisir  celles  qui,  sur  un  fond  blond,  éta- 
lent aux  yeux  de  belles  ronces  roses,  ou  couleur  de  cerise  ; 
cette  couleur  est  très-rare  à présent,  les  acajous  jaunes  et 
bruns  sont  en  majeure  quantité  : il  est  probable  que  la 
grande  consommation  qui  se  fait  de  ce  bois  aura  été  cause 
que  les  endroits  qui  fournissaient  l'acajou  cerise  auront 
été  dépeuplés  ; ou  bien  encore  cela  peut  provenir  de  ce 
qu'en  Amérique  on  emmagasine  les  acajous,  et  qu'ils  ne 
nous  arrivent  plus  fraîchement  coupés  : si  l’on  gagne  par 
l'emmagasinement  d'avoir  des  bois  secs  et  qui  ont  produit 
leur  effet,  on  perd  à cela  la  couleur  rouge,  qui  passe  avec 
le  temps  au  jaune  ou  au  rouge  brun.  Il  arrive  presque  tou- 
jours que  dans  l'instant  de  l'ouverture  d’une  bille,  la  cou- 
leur cerise  est  apparente;  mais  trois  ou  quatre  jours  après 
elle  a jauni  à l'air.  Aussi  les  marchands  onlil  soin  de  faire 
raboter  l'endroit  de  la  ronce  pour  en  découvrir  toute  la 
beauté,  cl  de  répandre  de  l'eau  sur  celte  partie  rabotée, 
afin  de  juger  quel  effet  produira  le  bois  lorsqu'il  sera  em- 
ployé cl  verni.  Si  le  marchand  n'a  pas  ce  soiu,  l'acheteur 
doit  l’exiger.  On  doit  donc , relativement  à la  couleur, 
acheter  le  bois  plutôt  pâle  que  foncé,  et  s’il  est  d'abord 
d’une  belle  couleur,  le  travailler  promptement;  car  lors- 
qu'il sera  poncé  et  verni,  la  couleur  sera  moins  fugace  cl 
pourra  se  conserver  fort  longtemps  stationnaire  si  le  ver- 
nis est  toujours  bien  entretenu. 

Acajou  moiré.  Ce  bois,  très-cslimé  pour  les  grands 
meubles,  est  d'un  prix  également  élevé;  on  l'emploie  plus 
souvent  cil  massif  que  l’acajou  ronceux.  Rien  ne  nous 
porte  à croire  que  ce  bois  provienne  d’un  arbre  particulier 
ou  d‘un  climat  qui  lui  soit  plus  favorable.  Il  est  probable, 
au  contraire, que  la  moire  est  un  étal  d'élre  individuel;  ce 
qui  porte  à le  penser,  c’est  que  parfois  on  trouve  des  parties 
de  moiré  dans  le  bois  ronceux  , sur  les  côtés  de  la  ronce, 
caria  ronce  exclut  la  moire,  et  même  dans  le  bois  uni. 
C'est  ainsi  que  dans  nos  bois  indigènes  nous  trouvons  des 
érables,  des  noyers  et  plus  souvent  des  sycomores  moirés, 
sans  que  les  arbres  qui  jouissent  de  cet  avautage  appar- 
tiennent à des  espèces  distinctes.  Assez  souvent  l'acajou 
moire  vient  en  grandes  et  belles  billes,  bien  saines,  en  longs 
et  larges  madriers.  La  moire,  quaod  elle  est  bien  pronon- 
cée, n’est  pas  aussi  difficile  que  la  ronce  à reconnaître  à 
l'extérieur,  même  lorsqu'on  sc  dispense  d'entailler  la  bille. 
Pour  peu  qu'on  puisse  distinguer  la  direction  du  fil  du 
bois,  on  peut  juger  avec'assez  de  certitude  que  la  moire 
existe;  mais  il  est  toujours  prudeut  d’entailler,  pour  s’as- 
surer davantage  et  pour  voir  la  couleur  qui  est  toujours 


Digitized  by  Google 


ÉBÉNISTER1F. 


lrè*-lmportante.  Le  prix  moyen  du  bois  moiré,  belle  cou- 
leur, est  de  160  fr.  les  100  kilogr.  pris  à Paris;  les  pre- 
mières qualités  peuvent  coûter  plus  cher,  les  qualités  infé- 
rieures descendre  à 120  fr. 

Acajou  uni.  Il  vient  en  longs  madriers  de  deux  ou  trois 
mètres  et  plus , pesant  de  300  à 500  kilogrammes  et  plus. 
Son  prix  ordinaire,  à Paris , est , comme  nous  l’avons  dit, 
de  50  à GO  fr.  et  quelquefois  mémo  70  francs  les  100  kilogr. 
Dans  celte  espèce  de  bois  il  n’y  a guère  de  choix  que 
relativement  au  grain  et  à la  couleur,  et  on  en  prend  con- 
naissance en  décroûtant  avec  la  gouge.  On  a à craindre 
le  pourri  au  coeur  ; mais  s'il  est  considérable,  le  poids  mis 
en  opposition  avec  le  cubage  et  la  compacité  des  bois  peu- 
vent servir  d’indice. 

Dans  toute  espèce  d’acajou,  lorsqu'on  achète  des  billes 
entières,  l’usage  du  commerce  est  de  les  porter  suivant  la  ! 
marque  de  la  douane,  qui  est  toujours  peinte  en  blanc  sur 
chaque  bille.  Assez  souvent  ce  poids  n’est  plus  le  poids 
réel , parce  que  dans  le  transport,  dans  l’entrepôt,  dans  le 
magasin  du  marchand,  le  bois  a séché  et  a,  par  conséquent, 
perdu  de  sou  poids.  Ainsi,  bien  que  le  bois  qui  est  coté 
3flü  kilogr.  ne  pèse  plus  que  290,  292,  291  kilogr.,  on  doit 
toujours  payer  sur  le  pied  de  300.  Celte  différence  est  plus 
sensible  encore  sur  les  billes  ouvertes  ; car  le  trait  de  scie 
enlève  également  du  poids,  et  ce  poids  n'est  point  déduit 
j l’acheteur,  qui  doit,  pour  se  rendre  un  compte  exact  du 
icvient  de  chaque  kilogramme,  peser  de  nouveau  le  bois 
en  sortant  des  mains  du  marchand. 

L’acajou  bâtard.  On  comprend  sous  ce  nom  plusieurs 
l*»is  ayant  un  rapport  plus  ou  moins  direct  avec  l'acajou, 
c’cst  bien  le  même  grain,  la  même  porosité  ; mais  la  cou- 
leur est  différente  , mais  ces  bois  , tantôt  plus  durs , plus 
pesants,  tantôt  plus  légers  et  moins  résistants,  ne  reflétait 
plus  la  lumière  ; ternes  et  opaques,  ils  n'onl  plus  ce  cha- 
toyant, cette  couleur  d'or  lucidonique  qui  est  le  propre  de 
certains  bois  et  surtout  de  l’acajou.  Ici,  nous  serons  con- 
traints de  renoncer  à donner  des  détails  complets;  nous 
allons  seulement  indiquer  les  points  culminants  et  suivre 
l'acajou  dans  les  bois  analogues  , qui  s'en  écartent  peu  A 
peu,  jusqu'à  ce  qu’ils  finissent  enfin  par  former  une  autre 
espèce.  Un  examen  physiologique  de  ces  bois  divers,  qui  sont 
bien  certainement  de  la  même  famille,  est  encore  à faire  : 
ce  travail  demandera  de  longues  recherches  et  des  inves- 
tigations difficiles  ; car  le  marchand  du  Havre  ne  sait  pas 
toujours  de  quel  pays  vient  le  bois  qu’il  vous  vend  sous  un 
nom  quelconque  ajouté  au  nom  d’acajou.  Il  parait  que, 
d jus  ce  pays  d’Amérique,  si  riche  en  végétaux,  on  abat  et 
l’on  nous  envoie  tout  bois  quelconque  qui  a quelque  rap- 
port avec  l’acajou  ; et  comme  le  débit  de  l’acajou  est  assuré, 
tou»  les  bois  analogue»  sont  nommés  acajou  f sauf  l’épi- 
llièle. 

Sous  le  nom  d’acajou  bâtard , se  présente  d’abord  un 
bois  très-lourd,  d’une  couleur  sombre,  peu  veiné,  dur, 
«l’un  grain  fin,  mais  dans  lequel  se  trouvent  des  pores  lon- 
gitudinaux apparents , comme  dans  le  bois  de  corail  avec 
lequel  il  pourrait  être  confondu , si  ce  n’était  le  poids  qui 
est  tout  à fait  remarquable  et  la  couleur  qui  n’est  plus  du 
tout  la  même  : ce  bois  est  encore  bien  certainement  de 
l’acajou  ; mais,  vu  sur  le  bout  de  la  maille,  il  ressemble 
au  cormier  des  Iles.  C’est  un  bon  bois. 

Il  y a un  autre  acajou  bâtard  nommé  acajou  femelle 
ou  acajou  de  caisse,  qui  se  rapproche  davantage  de  l’aca- 
jou par  le  grain  et  un  peu  par  la  couleur , mais  qui  est 
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léger  et  mou,  cassant,  pett  propre  à faire  des  assemblages. 
C'est  un  bois  médiocre. 

On  n'emploie  ces  deux  bois  que  dans  les  pièces  massi- 
ves : on  fait  avec  le  premier  des  pieds  de  tables , des  tra- 
verses de  ceinture;  avec  le  second  , qui  est  léger,  des 
dessus  de  table.  I.e  prix  du  premier  varieentre  20  et  40  fr. 
les  100  kilogr.  Quant  au  bois  léger,  il  ne  se  vend  pas  au 
poids,  mais  à tant  le  madrier;  le  prix  en  est  très-modique. 

VOnduras,  bois  de  deux  espèces,  l’une  réputée  acajou , 
l'autre  acajou  bâtard.  C’est  une  bois  d'une  couleur  jaune 
pâle,  d’un  grain  fin  : il  est  solide,  quoique  un  peu  lourd, 
et  fait  de  bons  assemblages  et  des  meubles  d’un  aspect 
agréable.  Son  prix  est  peu  élevé;  il  varie  entre  20  et  40  fr. 
les  100  kilogr. 

Le  calcèdrat  est  très-employé  par  le»  bâtonniers  et  les 
fabricants  de  fûts  de  fauteuils,  de  tables,  et  d’autres  meu- 
bles dans  lesquels  il  faut  un  hois  fort  et  résistant.  Le  cal- 
cédrat  a tout  l’aspect  de  l'acajou , il  se  polit  très-bien,  et 
reçoit  et  garde  bien  le  vernis  : il  varie  dans  sa  couleur 
selon  l’Age  des  arbres,  selon  qu'ils  sont  plus  récemment 
ou  plus  anciennement  abattus  ; cette  couleur  prend  , en 
vieillissant , une  teinte  lie  de  vin  peu  prononcée;  le  grain 
du  bois  est  gros,  apparent;  on  y distingue  , dans  le  bois 
tranché,  de  larges  nervures  fortement  teintées,  qui  ne 
sont  pas  dans  l’acajou.  Les  stries  des  pores  sont  plus  for- 
tement prononcées  que  dans  l'acajou  ; mai»  c’cst  bien  tou- 
jours la  même  confusion,  la  même  inégalité  dans  leur  di- 
rection .Comme  cc  bois  présente  sous  le  rapport  delà  couleur 
un  grand  nombre  de  variétés,  il  est  difficile  d’en  déterminer 
le  prix  , qui  varie  entre  14  et  40  fr.  les  100  kilogrammes. 

Contre  l’avis  de  beaucoup  de  personnes , je  range  ici 
dans  la  nomenclature  des  acajous  bâtards,  le  courbari, 
dont  les  facteurs  de  pianos  et  les  fabricants  de  meubles  de 
prix  font  depuis  quelque  temps  usage.  Ce  bois  , plein, 
lourd  et  dur,  est  agréablement  veiné  de  raies  irrégulière# 
brunes,  jaunes  et  fauves.  Ce  qui  me  fait  penser  que  c’est 
encore  une  variété  de  l’acajou,  c'est  la  contexture  de  set 
fibres  ligneuses,  c'est  le  pointillé  de  sa  section  traversa  le, 
c’est  la  direction  de  ses  pores  formant,  comme  dans  l’aca- 
jou et  le  calcèdrat,  des  gerbes  irrégulières;  c’est  enfin 
l’aspect  de  l'ensemble  du  bois  qui,  bien  que  plus  compacte, 
n'en  offre  pas  moins  une  similitude  plus  entière  que  celle 
qui  a fait  ranger  crrlain»  bois  dans  la  classe  de*  acajous 
bAlards.  Le  courbari  est  un  bois  assez  cher,  il  n’est 
pas  définitivement  coté  dans  le  commerce. 

Mous  ne  pousserons  pas  plus  loin  l’examen  des  différents 
membres  de  la  grande  famille  des  acajous , à laquelle  on 
pourrait  peut-être  bien  rattacher  le  nover  d’Europe  ; cct  exa- 
men ne  pourrait  être  convenablement  fait  que  dans  un 
traité  spécial , accompagné  de  nombreuses  figures  colo- 
riées, et,  mieux  encore,  d’échantillon»  : cc  qu’il  impor- 
tait aux  ébénistes  de  savoir  , c’était  de  connaître  la  situa- 
tion commerciale  de  cette  matière  première  importante  ; 
nous  avons  fait  A cet  égard  tout  ce  que  nos  limites  nous 
permettaient  : nous  allons  passer  la  revue  de  quelques 
autres  bois  de  placage  en  nous  attachant , de  préférence, 
A ceux  qui  sont  le  plus  recherchés. 

L'érable.  De  nos  jours,  ce  bois  a fait  une  fortune  mé- 
ritée; nul  doute  qu’employé  par  un  ébéniste  habile,  après 
qu’il  l’a  choisi  dans  les  belles  espèces,  il  ne  soit  préférable 
A l’éternel  acajou.  Mais  l’emploi  de  cc  beau  hois  est  inter- 
dit A la  médiocrité  du  talent.  Dans  son  fond  blanc , le 
I moindre  défaut,  la  moindre  négligence  deviennent  appa- 
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renies  ; point  rie  mastic,  de  chevilles  , de  pièce*  qui  puis- 
sent réparer  une  maladresse.  On  trouve  dans  le  commerce 
trois  ou  quatre  espèces  de  ce  bois  : la  loupe  d’érable  de 
couleurs  variées;  la  loupe  d’érable  blanc  argenté  ; V éra- 
ble gris  ondulé;  1 ' érable  moucheté ; I ’èrable  argenté  uni. 

La  loupe  d’érable  de  couleurs  variées  est  un  bois  très* 
rare,  qui  n'a  point  de  prix  lorsqu'il  se  trouve  réunir  tou- 
tes les  qualités  qu'on  en  peut  attendre;  on  le  rencontre 
rarement  en  gros  morceaux.  La  nature  ne  produit  passur 
un*:  grande  échelle  ses  nuances  variées,  ses  dessins  d'ara- 
besques. On  l’emploie  à faire  des  fûts  de  pendules,  des 
porte-montres , des  coffrets  précieux.  On  ferait  une  faute 
grave  en  fonçant  ou  changeant  les  couleurs  de  ce  bois  par 
les  acides  et  acétates.  Après  l’avoir  poncé , on  le  recouvre 
d'uD  vernis  tramparent  et  incolore.  On  fait  peu  rie  meu- 
bles avec  ce  bois , il  faudrait  qu’ils  fussent  composés  de 
trop  de  morceaux  , et  encore  , dans  ce  cas , son  petit  des- 
tin ne  serait  pa*  très-approprié  à cet  usage  : ou  dépense- 
rait beaucoup  pour  produire  peu  , et  c'est  ce  que  doit  évi- 
ter un  ouvrier  intelligent. 

La  loupe  d’érable  blanc  argenté  est  beaucoup  plus 
connue  et  plus  employée  : le  bois  se  vend  en  madrier,  prix 
débattu  ou  à tant  la  livre;  mais  celle  dernière  ornière  est 
peu  usitée.  L’n  marchand  qui  parvient  à trouver  un  mor- 
ceau riche,  le  vend  rarement  en  morceau;  il  le  fait  débiter 
en  placage  et  vend  les  feuilles  de  placage  aux  ébénistes. 
On  lient  ordinairement  ce  placage  assez  épais  (12  feuil- 
les par  pouces,  0,027  mètres)  ; assez  ordinairement  on 
peut  obtenir  de  ces  feuilles  , qui  ont  environ  !">,  2 à JmJ 
de  longueur  sur  8 à 9 décimètres  de  large,  on  les  vend  5,  C 
et  même  7 fr.  la  feuille , si  le  bois  est  bien  blanc  et  s'il  est 
bien  loupé. 

L 'érable  gris  ondulé  vient  par  grandes  membrures: 
c'est  un  bois  léger  et  mou,  dont  le  fil  en  zigzag  ressem- 
ble beaucoup  à celui  des  sycomores  ondulés.  üi  l’on  fend 
ce  bois,  la  fcDtc  suit  le  zigzag  et  présente  un  luisant  ar- 
genté , qui  distingue  l’arbre  exotique  du  sycomore  de 
France,  qui  est  ondulé,  mais  qui  n'a  pas  ce  luisant;  la 
couleur  grise  de  ce  bois  n'est  pas  sans  agrément,  il  a sou- 
vent des  veines  plus  colorées;  mais  ccttc  nuance  est  fu- 
gace; le  vernis  ne  peut  la  fixer,  car  ordinairement  elle 
disparait  peu  après  que  le  bois  a pris  l'air.  Cette  variété 
route  de  40  à 50  fr.  les  100  kilogr. 

L 'érable  moucheté  est  quelquefois  très-blanc , la  cou- 
che concentrique  en  est  très-serrée  ; les  mouches  sont  ; 
formées  par  la  substance  de  la  maille  qui  s’extravase  à des 
intervalles  à peu  près  égaux  : c'est  un  bois  dur,  coriace, 
assez  difficile  à polir,  sujet  à la  gerce;  il  vient  par  grands 
madriers  ; on  l'emploie  assez  souvent  massif.  Depuis  quel- 
que temps  on  en  fait  un  usage  plus  fréquent.  Il  y avait  à 
l’exposition  publique  des  produits  de  l’industrie  de  1834 , 
pavillon  n®  S,  un  billard  fait  avec  ce  bois,  qui,  employé 
ainsi  en  grandes  pièces,  produisait  un  bon  effet;  uous 
l'avons  encore  remarqué  employé,  avec  moins  de  succès , 
dans  la  construction  d'autres  meubles  plus  petits  , faisant 
également  partie  de  cette  exposition,  Pious  n'en  connais- 
sons pas  le  prix;  il  doit  être  le  même  que  celui  de  l'érable 
gris  ondulé.  Peut-être  même  est-il  moindre , vu  sa  pesan- 
teur relative  qui  est  considérable. 

L 'érable  argenté  uni  est  placé  parmi  les  bois  de  pla- 
cage, encore  bien  qu'il  soit  presque  toujours,  ainsique 
Ica  deux  précédents,  employé  massif.  On  le  débile  en  pan- 
neaux; il  fait  un  très- bel  effet  lorsqu'il  est  bien  blanc, 


qu'il  est  employé  et  poli  par  une  main  habile.  Son  prix 
est  à peu  près  le  même  que  celui  des  deux  précédents; 
quelquefois  même  il  est  inférieur. 

Le  palissandre  est . depuis  quelques  années,  l'objet 
d’une  faveur  qu'il  justifie  par  plusieurs  qualités  recom- 
mandables. C'est  un  bois  dur,  sec,  répandant  une  odeur 
suave;  il  sc  polit  bien  ; sa  couleur  plail  4 ceux  qui  aiment 
les  teintes  sombres  cl  rembrunies:  il  n'est  pas,  comme 
l'ébène,  d'un  noir  uniforme  qui  noie  le  veinage;  la  con- 
texture de  scs  fibres  so  laisse  voir  à travers  ses  bandes 
noires  et  ses  raies  fauve  brun,  qui  les  séparent  irréguliè- 
rement. Il  arrive  débité  en  madriers  inégaux,  de  longueurs 
variables,  dont  quelques-uns  pat  viennent  à 4 et  même 
5 mètres;  l'épaisseur  peut  être  d'un  à «leux  décimètres 
la  largeur  «le  6,  8 décimètres  et  même  un  mètre.  Les  fac- 
teurs de  piano»  l’ont  d'abord  mis  en  vogue,  et  bientôt  les 
ébénistes  en  meubles  en  ont  adopté  l'usage.  La  mode  a 
trouvé qttele  palissandre  employéseul  étaluropmonolouc; 
elle  a demandé  à l’industrie  . d'abord  , des  filets  de  nu- 
ronnier,  dont  la  blancheur,  tranchant  sur  le  fond  noir  <1  •* 
bois,  semble  être  de  l'ivoire  enchâssé  dans  l'ébène;  puis 
elle  a voulu  de»  arabesque»,  des  feuillages , des  rinceaux  ; 
satisfaite  encore  sur  ce  point,  elle  n'a  plus  voulu  «lu  mar- 
ronnier, il  a fallu  que  le  ciseleur  et  le  graveur  vinssent 
mêler  le  produit  de  leur  main  savante  au  travail  fini  de 
l'ébéniste;  et  c’est  maintenant  le  cuivre  découpé  avec  beau- 
coup d'art  qui  s'inscrmle  dans  le  palissandre  entaillé  avec 
une  précision  qui  doit  coûter  bien  des  peines  à l'ouvrier, 
et  exiger  de  lui  beaucoup  de  légèreté  dans  la  main,  de 
précision  dans  le  coup  d'œil  et  de  connaissance  dans  les 
arts  du  dessinateur  et  de  l'ajusteur;  c'est  le  graveur  eu 
| creux  qui  est  chargé  de  tout  ce  travail.  Après  qu’il  a dé- 
coupé et  incrusté  son  cuivre,  il  le  ciselte  encore  avec  la 
burin  , de  manière  à produire  des  dessins  et  des  effets  «le 
lumière  dans  les  endroits  pleins;  et,  lorsqu’il  veut  pro- 
duire des  linéaments  très-fins,  il  remplit  ses  tailles  avec 
un  mastic  de  métnc  couleur  que  le  fond.  Ce  mastic,  com- 
posé «le  poudre  tamisée  de  palissandre  et  de  colle  forte, 
fait  absolument  illusion,  lorsque  le  meuble,  rendu  à l’é- 
béniste , est  poncé  partout  et  recouvert  par  le  vernis.  On 
ne  peut  alors,  si  on  ignore  l'artifice,  comprendre  com- 
ment il  a été  possible  de  découi»cràjour,  en  dentelle  aus  i 
fine  , un  métal  qu’il  fallait  ensuite  faire  entrer  à force 
dans  le  bois.  On  fait  avec  le  palissandre  , ainsi  travaillé, 
des  fauteuils,  des  lits  de  repos,  des  dessus  de  tables  mono- 
podes  et  autres  meubles  élégants  cl  d'un  graml  prix. 

Le  prix  du  palissandre  en  mailricrs , belle  <{ualilé , est  à 
Taris  , dans  les  chantiers, de  110  fr.  les  100  kilogrammes, 
un  peu  plus,  un  peu  moins , scion  U beauté  des  bois  ti 
les  fluctuations  de  la  place. 

Le  bois  d’Amboine  vient  d'Asie , probablement  d'Am- 
boinc , et  cependaut  plusieurs  négociants  nient  le  fait  : cei  t 
nous  importe  peu;  toujours  est-il  qu'il  porte  ce  nom  dans 
le  commerce;  c'est  le  plus  cher  de  tous  les  bois.  Il  y a ea 
un  temps , disent  les  marchands  «le  bois , où  il  s'est  ven«l  « 
sur  le  pied  de  4,200  fr.  les  100  kilogr.  Il  y a dix  ou  douze 
ans,  il  se  vendait  environ  2,500  fr.  et  aujourd'hui  il  coûte 
encore  1,400  fr.  Il  parait  que  ce  bois  est  rare,  puisque, 
malgré  son  haut  prix,  on  ne  trouve  pas  toujours  à en  ache- 
ter en  grands  morceaux  ; en  petits  morceaux , on  en  trouve 
plus  facilement,  et  alors  on  peut  exiger  une  diminution 
notable  sur  le  prix.  Tourquoi  attache-t  on  un  aussi  grand 
prix  à cc  bois  .*  Certaine  loupe  d'orme  frisée  et  soyeuse 
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offre  absolument  le  même  aspect,  et  si  ce  n'était  que  le 
bois  d'Amboinc  est  un  peu  plus  serré , en  même  temps 
qu’il  est  plus  léger,  il  faudrait  des  yeux  bien  exercés  pour 
en  saisir  la  différence.  Ce  bois,  vu  son  haut  prix  , ne  s’em- 
ploie qu’en  placage  très-mince.  On  en  fait  des  pendules  ; 
on  en  met  quelques  bandes  sur  le  devant  des  pianos  de  prix, 
au-dessus  des  touches , en  général,  on  le  ménage  le  plus 
possible.  Encadré  d’un  filet  d’ébène,  il  produit  un  bon  effet. 

I.c  bois  de  citron  est  d’une  couleur  jaune  tendre  , qui 
n’est  pas  sans  agrément;  on  y distingue  parfois  des  nuan- 
ces qui  lui  donnent  un  aspect  damassé.  I.es  meubles  en 
bois  de  citron  , (on  dit  souvent  par  erreur  en  bois  de  ci - 
fi'onnier),  ont  été  fort  recherchés  ces  temps-ci,  et  le  sont 
encore  par  beaucoup  de  personnes.  Le  temps  a fait  justice 
des  clous  et  poignées  d’acier  dont  on  croyait  orner  les 
petits  coffres  et  nécessaires  de  dames  faits  avec  ce  bois. 
Tes  clous  se  détachaient  promptement  ou  se  rouillaient  , 
tl  ils  étaient  difficilement  remplacés,  ou  plutôt  on  ne  les 
faisait  point  remplacer;  d'une  autre  part,  il  se  formait 
alpnlour  d’eux  une  raie  de  crasse  qui  dessinait  le  contour 
des  dessins  qu’ils  formaient , parce  qu’il  était  impossible 
d’atteindre  prés  de  ces  clous  : le  meuble  ime  fois  altéré , 
il  n’était  plus  possible  de  le  vernir  de  nouveau.  On  a donc, 
h bon  droit,  laissé  peu  de  durée  à cette  mode  de  garnitu- 
res d'acier  , et  les  meubles  eu  bois  de  citron  n’y  ont  rien 
perdu.  Ce  bois, qu’il  ne  faut  pas  confondre  avec  d’autres 
bois  qui  ont  à peu  près  la  même  couleur,  mais  dont  le 
graines!  moins  fin,  nous  vient  en  grande  partie  des  Antilles; 
il  ne  parvient  jamais  A un  fort  diamètre;  mais,  en  revan- 
che, il  est  remarquable  par  sa  longueur  : il  répand  une 
petite  odeur  lorsqu'on  le  travaille.  Nous  ignorons  si  c'est 
celte  odeur  ou  sa  couleur  qui  lui  ont  fait  donner  le  nom 
de  bois  de  citron  ; mais  ce  nom  de  fantaisie  ne  s’applique 
pas  du  tout  à sou  espèce,  qu'il  ne  faut  pas  confondre  avec 
le  citronnier,  avec  lequel  il  n’a  aucun  rapport;  on  l’ap- 
porte en  rondins, dontquelqucs'iinspèsent  jusqu’à 600 kil. 
Les  ébénistes  ne  l’achètent  guère  que  par  feuilles.  Sui- 
vant les  localités,  il  reçoit  les  noms  de  bols  de  Jasmin , 
de  bois  Jaune , de  bois  rose  des  Antilles,  de  boit  de 
coco 7 ce  qui  est  une  erreur  grave,  car  il  ne  ressemble  ni 
au  bois  du  cocotier,  ni  au  bois  qui  fait  partie  du  fruit  de 
cet  arbre;  enfin , il  y a des  gens  qui  le  nomment  bois  chan * 
dette,  uniquement  parce  que  sa  tige  est  longue  et  effilée, 
cl  aussi  parce  qu’en  en  brûlant  un  petit  bout,  la  résine 
qu’il  contient  donne  une  flamme  claire  comme  celle  d’une 
l.ougic.  Toutes  ces  dénominations  valent  bien  cellede  bois 
de  citron , qui  a prévalu,  et  que  nous  avons  conservée 
parce  qu’elle  est  employée  par  la  grande  majorité  des 
marchands  et  des  consommateurs. 

Lecatliatour , cattiadure  (on  le  prononce  de  plusieurs 
manières)  est  un  bois  qu’on  a récemment  essayé  de  met- 
tre en  faveur;  mais  celte  Irntative  n’a  pas  eu  plein  succès: 
on  l’apporte  en  troncs  dégrossis  à la  hacbe,  qui  peuvent 
avoir  de  6 à 8 décimètres  de  diamètre,  et  qui  sont  ordi- 
nairement d’une  grande  longueur:  il  est  très-lourd , très- 
dur,  rempli  dans  scs  couches  médullaires  d’une  substance 
jaune,  friable,  qui  doit  être  une  espèce  de  résine;  scs 
nervures  sont  noires,  épaisses , résistantes;  la  couleur  gé- 
nérale est  variable , mais  le  jaune  et  le  noir  y dominent. 
Il  se  polit  bien , il  prend  bien  le  vernis;  mais  ce  qui  s’op- 
posera peut-être  à l’introduction  de  ce  végétal , c’est  son 
poids  énorme , ce  sont  scs  pores  trop  apparents  , qui 
rendent  ce  bois  semblable , à la  couleur  près , au  bois  de 


corail.  Ces  pore»,  qui  forment  une  infinité  de  sillons  creux 
qu’on  ne  peut  remplir,  sont  un  défaut  capital  dans  ce 
bois.  D’une  autre  part , il  ne  sera  possible  de  le  débiter 
en  placage  que  sur  un  sens.  Si  l’on  tranche  les  couches 
concentriques , la  couche  médullaire  qui  les  sépare  n’aura 
pas  assez  de  consistance;  et  si,  pour  éviter  cet  inconvé- 
nient grave,  on  débite  suivant  le  sens  des  couches  concen- 
triques, on  tombera  dans  le  premier  inconvénient  que 
nous  avons  signalé , celui  des  sillons  causés  par  la  poro- 
sité. Tout  nous  porte  donc  à croire,  sauf  l’expérience, 
que  ce  bois  ne  rendra  que  peu  de  services  à l’éhénisterie; 
mais  pour  les  autres  arts , c’est  une  bonne  acquisition  que 
fera  l’industrie; employé  massif,  c’est  un  beau  bois,  d'une 
qualité  recommandable , dur,  conservant  sa  vive  arête, 
c’est  une  fort  bonne  acquisition  pour  le  tourneur.  Ce  bois 
n’a  pas  encore  de  prix  commercial  ; il  n’y  a guère,  jusqu’à 
présent , que  les  facteurs  de  pianos  qui  l’aient  fait  entrer 
dans  la  composition  des  caisses. 

Bois  d’angica.  Tout  le  monde  se  demande  ce  que  c’est 
que  ce  bois  encore  peu  connu , employé  en  1834  par  plu- 
sieurs bons  ébénistes.  II  y avait  à l’exposition  publique 
des  produits  de  l’industrie  un  ameublement  complet  fait 
avec  ce  bois,  armoire,  lit,  secrétaire,  etc.  Ces  beaux  meu- 
bles, sortis  des  ateliers  de  M.  Durand,  ébéniste,  rue  du 
Harlai,  n°  5,  au  Marais,  ont  obtenu  l’assentiment  général 
des  artistes  et  des  gens  du  monde,  tant  pour  l’élégance 
des  formes,  que  pour  la  perfection  du  travail  et  la  beauté 
du  bois.  Le  jury  a accordé,  je  crois,  une  médaille  de 
bronze  à M.  Durand.  J’ai  attentivement  regardé  ce  bois 
d’angica,  j’ai  admiré  ses  larges  nuances  sombres  sur  un 
fond  clair  fauve  ; Je  pense  qu’il  provient  d’un  arbre  de 
la  famille  des  courbaris  ; mais  n’ayant  point  eu  d’échantil- 
lon dans  la  main  et  n’ayant  pu  le  voir  sous  des  aspects  di- 
vers, je  ne  puis  rien  affirmer  ; je  ne  puis  rien  dire  sur  son 
prix. 

Le  bois  d'amaranthe  doit  son  nom  à sa  couleur  rouge 
vineuse,  tirant  surle  violet;  on  ne  se  sert  plus  guère  main- 
tenant de  ce  bois  pour  plaquer  les  meubles;  mais  il  est 
généralement  employé  pour  faire  les  filets,  les  arabesques, 
les  fleurs  en  marqueterie  qu’on  fait  trancher  surdes  fonds 
en  bois  de  citron,  en  loupe  d’érable,  d’aune,  de  frêne,  et 
tout  autre  bois  de  couleur  tendre.  L’amaranthe  se  prèle 
admirablement  bien  à ce  genre  d’emploi;  d’une  teinte  ab- 
solument égale,  se  refendant  très-droit,  puisque  son  fil 
allongé  n’éprouve  aucune  déviation,  flexible,  liant , il  a 
toutesIcsqualitésdésirahlcs.On  en  fait  des  cercles  de  cein- 
tures pour  les  petits  dessus  de  tables,  pour  les  corbeilles 
à jour.  Ces  cercles  se  font  avec  des  tringlelles  minces 
comme  du  placage,  larges  d’un  centimètre,  plus  ou  moins, 
et  d’une  longeur  telle  qu’en  la  roulant  trois,  quatre  et 
même  cinq  fois  sur  elle-même,  et  la  collant  dans  cette  po- 
sition, elle  fait  le  cercle  demandé,  qui.  étant  partout  de 
fil,  a une  grande  force  et  peut  non-seulement  parer,  en- 
joliver le*  objets,  mais  encore  les  fretter  solidement.  Le 
prix  de  ce  bois  est  sujet  à beaucoup  de  variations. 

Nous  ne  pousserons  pas  plus  loin  notre  description  ; si 
nous  entreprenions  de  noter  les  particularités  de  chacun 
des  bois  exotiques  que  le  commerce  colonial  nous  apporte, 
et  dont  l’ébéniste  a fait  usage  dans  le  temps  passés,  et 
pourra  faire  encore  usage  dans  l'avenir,  nous  serions  en- 
traînés bien  au  delà  des  bornes  de  notre  cadre;  on  en 
jugera  par  la  nomenclature  incomplète  encore  qui  va  sui- 
vra : nous  n’ayons  pas  dû  enregistrer  tout  ce  qui  serait  In- 
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tércssant  et  instructif,  mais  seulement  tout  ce  qui  est 
utile.  Il  nous  reste  d’ailleurs  à parler  des  bois  indigènes 
qui  serrent  au  placage,  et  qui  llenneut  un  rang  distingué 
parmi  ces  matières  premières;  quelque  jour  ils  occupe- 
ront peut-être  le  premier  rang.  Voici  la  liste  alphabétique 
de  la  majeure  partie  des  bois  exotiques  connus  à Paris: 
nous  omettons  dans  celte  nomenclature  les  bois  dont 
nous  venons  parler. 

Bot»  d'Acra  au  de  senteur,  {couleur  foncée.  Chine. 

— At.oÈ» , brune.  Cocbinchine , Inde. 

— acallocrr  , variété,  ht. 

— AIC1B.  Id.  , Id. 

— amourette  , rouge  et  noire.  Chine. 

—am»,  rousse.  Chine. 

— akpalatk  , brun  obscur.  Jamaïque. 

BAIilAHC  (J^.  aois). 

— balatas  ou  capucin , rouge.  Cayenne. 

— Id.,  blanc.  Cayenne. 

— balsamier  , rose  Jamaïque. 

— bambou  , blanc  rouge.  Inde. 

Id.  tilin,  gri*  vineux.  Java. 

Id.  amptl.  Amlioine. 

Id.  butu-sui , blanchâtre.  Moluqucs. 

Id.  outik,  uoirc.  Inde. 

— bekoIt  (V.  marbre). 

— Bi6*o«B  (fr.  ébène  verte). 

—Bor  rb  à-cou rb  a bois  de  lettre). 

— bbJsil  el  »e*  variété»,  rouge.  Brésil. 

— calawbac  (»orte  d’alocs).  Mcxiq. 

— camfIcne  , ronge.  Amérique. 

— canbrmrb  , blanc.  Ceylan. 

— caterre.  jaune-rouge.  Guyenne. 

Id.  .brun.  Id. 

— cèdes  , de  plusieurs  couleur».  Afrique . Asie , Amérique. 
—charme,  dit  boit  d'or,  brun.  Canada. 

— cuire  (V.  agra,  amourette  , etc.). 

— cRiBBE  (V.  Rhodes). 

—cocotier,  rouge  brun.  Afriquu,  Asie  , Amérique. 

— cor a1» « , rouge  foncé  et  vif.  Brésil. 

—corail  ou  condori,  rouge.  Inde.  Id.  damassé,  Id.  vif.  Antilles. 
— cor  v ma  de»  Ile*  , brun  foncé.  Antilles. 

— errnf.»  , jaunâtre.  Grèce. 

— âsèRI  , noire.  Ile  de  France. 

Id.  de  Portugal,  noire  et  fauve.  Amérique. 

Id.  verte  , vert  olive.  Madagascar. 

— iiivuiu  (V.  ébène  de  Portugal). 

— én  ds  blé,  rouge-noire  variée.  Inconnu. 

— fer  , noir-brun , Amérique. 

— fésole*  , jaune  clair.  Antilles. 

Id.  , rouge  vif.  Id. 

— cavac,  vert-brun  varié.  Amérique. 

— ossEFRiia  de  l'iryinie,  rougeâtre.  Amérique  du  Word. 

— im\  , blanc  varié.  Guadeloupe. 

— cBERARiua,  noir-vc-rt.  Cocbinchine. 

— ui.»tkr  (V.  boit  de  perdrix). 

— laurier,  gris.  Ile  de  France. 

Id.,  rouge.  Caroline. 

— lettre,  rouge  varié.  Amérique. 

— macmoliir,  orangé  Amérique  N. 

— marcerilier,  jaune  foncé.  Amérique. 

— marbré  { variété  du  boit  de  Féroles). 

— mut»,  jaune.  Tahago. 

— roter  dit  fabtitr,  jaunes  variés.  Guadeloupe. 

— pavamr,  routsâlrc.  Floride». 

— ferdrix,  gris-brun.  Marlinique- 

— rtAQUiMiMi*  (Jr.  ébène). 

Id,  dodtcandre,  blanc  el  noir,  Cocbinchine. 
ao, B,  rose  varié.  Antilles, 


Hait  Rhodes,  chair.  Grèce. 

— t avtai,  rouge.  Inde. 

Id.  citrin,  rouge  pâle.  Inde. 

Id.  blanc,  jaunâtre.  Id. 

— sassafras,  blanchâtre.  Amérique. 

— batiré,  rouge.  Antilles. 

Id.  ordinaire,  gorge  de  pigeon.  Antilles. 

Id.  jaune,  jaune  foncé.  Antilles. 

(C'est  le  même  que  le  bois  de  Férole».) 

— violet  ou  violette,  rayé  varié.  Asie. 

Nous  n'avons  point  compris  dans  celte  nomenclature  , 
un  grand  nombre  de  bois  exotiques  qui  lie  nous  sont  pas 
personnellement  connus,  et  dont  on  serait  embarrassé 
de  trouver  des  échantillons  dans  les  magasins  les  mieux 
assortis,  le  manguier,  le  papayer,  Varequier,  le  bois  de 
tech,  le  mimosa  el  autres. Parrailes  bois  que  nous  avons  fait 
entrer  dans  notre  liste,  quelques-uns  sont  bois  de  teinture 
il  est  vrai,  mais  peuvent  cependant  être  employés  à des  ou- 
vrages d’ébénisterie;  alors  il  faut  avoir  soin  de  les  polir  à 
l'huile  cl  de  les  sécher  au  tripoli  avant  de  les  vernir;  si  on 
employait  de  suite  le  vernis  à Pesprit-do-vin  on  risquerait 
de  dissoudre  la  partie  colorante  qui  est  gommeuse.  Dans 
les  bois  cités  plus  haut,  ceux  qui  méritent  spécialement 
l'attention  et  sur  lesquels  nous  regrettons  le  plus  de  passer 
aussi  rapidement,  ce  sont  les  bois  d'amourette,  de  cèdre, 
de  cocotier , de  corail,  de  cormier  des  Iles,  d'ébène,  de 
fer,  de  gayac,  de  grenadllte , de  lettres , de  perdrix; 
le  bois  rose,  le  bois  satiné  et  le  bois  violet  : ils  sont 
encore  de  nos  jours  employés  souvent  en  ébéuisterie  et  en 
marqueterie;  mai»  il  faut  savoir  se  restreindre,  et  pour  ce 
qui  les  concerne  nous  renvoyons  aux  monographies. 

Bois  isoitins.  Les  autres  bois  propres  au  placage,  ou 
du  moins  qui  ont  déjà  été  employés  de  la  sorte,  sont  : la 
loupe  de  frêne,  la  loupe  d'aune,  la  loupe  d’orme,  l’orme 
tortillard,  la  loupe  de  chêne,  la  loupe  d’érable,  le  houx, 
l’if,  le  noyer,  la  loupe  de  noyer. 

La  loupe  de  frêne.  Entre  plusieurs  variétés  on  en  distin- 
gue trois  espèces  principales,  dont  les  caractères  sont  as- 
sez tranchés  pour  être  classés  séparément  : loupe  blan- 
che, la  rousse , la  brune.  Outre  ces  trois  loupes,  il  se 
rcucontre  beaucoup  de  bois  métis,  participant  de  la  na- 
ture de  deux  de  ces  espèces  ou  même  de  trois;  nous  ne 
pouvons  point  décrire  toutes  ces  nuances,  le»  trois  principa- 
les doivent  seules  fixer  notre  attention.  Les  naturaliste»  et 
les  agriculteurs  rechercheront  si  le  frêne  loupé  forme  line 
cspèco  à part,  ou  n'est  qu'uu  accident.  Tout  ce  que  nous 
pouvons  dire  c’est  que  certaines  contrées  produisent  na- 
turellement de  ces  frênes,  sans  que  l’art  y concourra  ou 
rien,  tandis  que  dans  d’autres  pays  les  frênes  sont  tous  de 
droit  fil.  Les  trois  qualités  de  loupe  que  nous  vouons  de 
signaler,  se  rencontrent  quelquefois  dans  le  même  arbre. 
Alors,  l'arbre  entier  est  loupé,  il  n'y  a absolument  que 
les  branches  menues  qui  soient  de  fil.  Dans  ce  cas,  la  loupe 
blanche  se  trouve  toujours  à l'extérieur  de  l’arbre;  la 
loupe  jaune  daus  le  eu* ur  vers  le  haut;  la  loupe  brune 
dans  le  coeur  par  le  bas  du  tronc.  Celle  dernière  n’a  pas  na- 
turellement celle  couleur  de  coco  que  nous  lui  voyons,  elle 
ne  l'acquiert  que  lorsque  le»  madrier  s ont  séjourné  long- 
temps dans  des  fumiers  ou  dans  des  fosses  remplies  d'eaux 
croupies;  ai  un  arbre  n'est  pas  entièrement  traversé, 
c’est-à-dire  s’il  conserve  dans  le  cœur  des  parties  fil 
droit,  c’est  la  loupe  blanche  qui  est  d'abord  produite,  puis 
la  jaune  se  ferme  au-dessous  de  la  blanche.  Le  dessin  de 
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la  loupe  blanche  est  plus  frisé  que  celui  de  la  rousse,  et 
enfin  celui-ci  plus  frisé  que  celui  de  la  brune;  après  cet 
étal  de  l'arbre,  la  pourriture  se  manifeste  au  cœur,  c'est 
ce  qui  fait  que  la  loupe  brune  est  rarement  saine  ; mais 
qu'assrz  ordinairement  elle  est  traversée  par  des  veines 
pourries  assez  fréquentes  pour  s’opposer  à ce  que  celle 
loupe  puisse  fournir  de  grandes  feuilles  de  placage.  Aussi, 
est-il  rare  qu'elle  soit  employée  en  ébénisterie  ; les  tour- 
neurs en  font  plus  volontiers  usage,  n'ayant  point  besoin 
d’avoir  sains  et  exempts  de  trous  des  morceaux  aussi 
gros.  La  loupe  Jaune  est  plutôt  un  frêne  tortillard  qu'une 
loupe  promptement  dite,  néanmoins,  elle  sert  en  ébéniste- 
rie quelquefois  comme  bois  de  placage,  mais  le  plus  sou- 
vent comme  bois  massif,  on  en  fait  des  bois  de  chaises  et 
de  fauteuils,  des  pieds  de  tables  et  autres  usages  pour 
lesquels  il  faut  un  bois  nerveux  et  résistant  : clic  doit  sa 
couleur  à l'eau  pure. 

C’est  la  loupe  blanche  qui  est  éminemment  bois  de 
placage.  Aussitôt  débitée  elle  doit  être  serrée  dans  un  en- 
droit sec;  si  on  la  laissait^  l’eau,  elle  Jauniraitct  perdrait  de 
sa  valeur.  Une  loupe  blanche  est  ordinairement  saine,  c'est 
un  bois  nouveau  encore  dans  toute  sa  vigueur:  il  n’est 
point  besoin  de  la  laisser  sécher  plus  d’un  an  ou  dix-huit 
mois.  Une  loupe  de  première  qualité  est  celle  dont  la  cou- 
leur est  blanche:  assez  ordinairement  il  s’y  rencontre 
quelques  nœuds  roux  et  des  places  teintées  en  bleu  clair; 
ces  accidents  ne  sont  pas  des  défauts,  si,  d’ailleurs,  la 
loupe  est  d’un  petit  dessin,  bien  frisé,  bien  tigré.  Quand 
une  loupe  possède  ces  qualités,  il  faut  s'efforcer  de  les 
bien  conserver,  et  ne  lui  donner  aucune  couleur,  ses  tein- 
tes naturelles  suffisent. 

Quand  il  s’agit  de  porter  une  loupe  blanche  à la  scie- 
rie, l’ébéniste  doit  réfléchir  longtemps,  et  la  retourner  en 
tous  sens  pour  voir  de  quel  côté  il  convient  de  l'attaquer, 
afin  d’avoir  les  feuilles  les  plus  grandes.  11  faut  remarquer 
une  chose  , c’est  que  scion  qu'on  la  fera  scier,  une  loupe 
donnera  des  feuilles  frisées  ou  flammées.  Si  l’on  tient  plus 
à la  beauté  du  placage  qu'à  la  grandeur  des  feuilles,  il 
faut  toujours  que  le  côté  ronccux,  noueux,  frisé,  soit  le 
côté  conservé, on  sacrifie  alors  le  côté  flammé.  Si  la  loupe 
est  cubique,  ou  à peu  près,  il  y aura  deux  côtés  frisés  «t 
quatre  flammés,  cet  effet  a lien  parce  que  dans  le  côté 
frisé  les  nœuds  sont  coupés  transversalement,  tandis  qu'ils 
sont  coupés  suivant  leur  fil  dans  les  côtés  flammés,  il  fau- 
dra donc  alors  couper  toutes  les  feuilles  transversalement 
afin  de  les  avoir  lotîtes  frisées. 

Quant  à la  loupe  jaune,  peu  importe  le  côté  par  lequel 
elle  est  présentée  à l'action  de  la  scie,  comme  c’est  plu- 
tôt un  bois  tortillard  qu’un  bois  loupeux , il  forme  le 
même  aspect  de  tous  les  côtés. 

Si  l'on  voulait  colorer  ou  simplement  teindre  ce  bois , 
on  pourra  avant  de  le  poncer  avoir  recours  aux  moyens  in- 
diqués tome  II  coloration  des  bois,  page  40.  Si  l’on 
veut  conserver  la  couleur  naturelle,  il  faut  poncer  à l'eau, 
au  lait,  ou  avec  le  suif  : le  poncé  à l’huile  fonce  toujours 
la  couleur.  S’il  s'y  trouve  des  crevasses,  il  faut  y mettre  des 
pièces  ; c’est  un  opération  assez  délicate,  mais  dans  la 
description  de  laquelle  nous  ne  pourrions  entrer  sans 
nous  engager  beaucoup  trop  loin. 

Assez  ordinairement  on  trouve  la  loupe  de  frêne  toute 
sciée  en  placage  chez  les  marchands  de  bois  des  Iles,  on 
l’expédie  daos  les  départements  soit  roulée,  soit  dans  des 
caisses  plates. 


La  loupe  d'aune  est  plus  rare,  on  ne  la  trouve  presque 
jamais  sciée  en  placage,  on  l’achète  en  morceaux,  à prix 
débattu,  ce  prix  dépendant  de  la  finesse  du  dessin.  Comme 
la  loupe  de  frêne,  la  loupe  d'aune  a deux  aspects,  le  frisé, 
le  flammé.  Dans  l'ébénisterie  c'est  ce  dernier  aspect  qui 
est  préféré,  il  a un  charme  qu'il  n'a  pas  dans  la  loupe  de 
frêne;  les  palmes  en  sont  soyeuses  et  reflètent  un  peu  la 
lumière.  La  loupe  d'aune  n'est  point  blanche,  diverses 
teintes  contribuent  à l'embellir;  à côté  d'un  filet  brun  sc 
trouve  une  veine  couleur  d’acajou  , un  effet  de  lumière  à 
côté  d’un  fond  obscur.  Du  côté  frisé  il  est  de  la  nature  de 
ce  bois  d'étre  criblé  de  petits  trous  au  milieu  des  nœuds, 
ce  qui  nécessite  l'emploi  d’un  grand  nombre  de  chevilles. 
Aussi,  comme  nous  venons  de  le  dire,  est-il  rarement  em- 
ployé du  côté  ronceux.  Il  ne  faut  pas  croire  néanuioius 
que  ces  chevilles  nuiseut  à la  beauté  et  la  solidité  du  pla- 
cage, clics  tendent  h augmenter  la  première  cl  à assurer 
la  seconde:  ces  chevilles  arasées  figurent  des  nœuds  d'une 
couleur  tranchée,  et  pénétrant  dans  le  bâti,  elles  concou- 
rent avec  la  colle  à maintenir  le  placage;  mais  elles  sont 
un  surcroît  de  travail  pour  l’ouvrier  et  rarement  l’ache- 
teur consent  à lui  en  tenir  compte. 

I n voit  peu  de  grands  meubles  d’aune,  rarement  ccs 
loupes  sont  assez  considérables  pour  fournir  de  grandes 
feuilles,  elles  sont  d’ailleurs  profondément  sillonnées,  et 
sur  une  loupe  épaisse  ou  tire  rarement  vingt  feuilles  sai- 
nes; c’est  un  grand  malheur,  car  celle  loupe  est  bien  sûre- 
ment l'un  des  plus  beaux  bois  qu’on  puisse  voir;  comme 
il  est  souple  et  lâche  de  tissu,  il  n’exige  pas  des  bâtis  aussi 
solides  que  la  loupe  de  frêne  qui  a une  grande  force  de 
traction. 

La  loupe  d'orme.  On  confond  sous  cette  dénomination 
la  loupe  d'orme  réelle  et  l'orme  tortillard  : U convient 
d’en  faire  la  distinction.  On  nomme  loupe  d’orme  ccs  bosses, 
ces  protubérances  arrondies  qui  croissent  par  superféta- 
tion sur  les  vieux  ormes;  clics  sont  produites  dans  le  prin- 
cipe, soit  par  la  piqûre  de  certains  vers,  soit  par  une  ma- 
ladie de  l’arbre  parsuile  de  laquelle  la  substance  médullaire 
qui  sépare  les  couches  annuelles  s'épanche  et  s’extravase 
au  dehors,  bientôt  un  nombre  considérable  de  scions 
prennent  naissance  sur  cette  protubérance  et  contribuent 
à l'alimenter  et  à y attirer  la  sève  : ces  petites  branches 
s’élouffaot  l’une  l'autre,  aucune  ne  peut  preudre  assez  de 
force  pour  donner  écoulement  à la  sève  épanchée , et  l'état 
normal  peut  d'autant  moins  se  rétablir  que  la  sève  épan- 
chée recouvre  incessamment  ces  nom  elles  pousses  sur 
lesquelles  de  nouvelles  ne  tardent  pas  à croître  à chaque 
nouveau  printemps  : une  écorce  épaisse  recouvre  l’en- 
semble , et  la  végétation  de  la  loupe  se  coustitue  réguliè- 
rement , c’est  une  vie  particulière  entée  sur  la  vie  de  l'arbre  : 
ainsi  sc  forment  ccs  loupes. 

Quant  à l'orme  tortillard t c’est  rarement  à la  nature 
qu'il  doit  l'existence  : c’est  la  main  de  l'homme  qui  le 
produit.  Ou  nomme  têtards  de*  ormes  qu’on  ététe  tous 
les  ans  pour  les  empêcher  de  s’élever  au-dessus  de  certaines 
limites.  L’arbre  ainsi  arrêté  dans  son  développement, 
prend  en  grosseur  l’accroissement  qu’il  aurait  pris  en  hau- 
teur, et  il  se  forme  une  succession  «le  trognes  implantées 
les  unes  sur  les  autres  ; le  fil  du  bois  est  contrarié  , tortillé 
en  tous  sous , il  ne  se  produit  plus  aucune  branche  capi- 
tale : ce  ne  sont  plus  que  de  faibles  jets  qui  se  renouv»  lient 
chaque  printemps.  Ainsi  sc  forment  les  ormes  tortillards  t 
le  bois  en  est  rouge  dans  les  principaux  conduits,  un  au- 
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hier  blanc  le*  sépare  des  conduits  voisins,  ces  alternatives 
de  bois  fait  et  d'aubier  sont  causes  que  la  pourriture  en- 
vahit souvent  l'arbre  jusqu'au  cœur,  et  qu'il  s'y  forme  des 
loges  qui  détruisent  l'homogénéité  de  la  masse.  L'orme 
tortillard  est  beau  par  sers  nuances  variées,  par  son'AI 
contourné;  mais  il  n’est  point  plein  comme  la  loupe,  et  il 
est  bien  plus  difficile  do  sVn  procurer  des  morceaux  sains 
d'une  grandeur  raisonnable.  Sauf  cet  inconvénient , il 
offrirait  à l'ébéniste  une  belle  matière  à grands  dessins, 
de  couleurs  variées . très-propres  à la  confection  des  grands 
meubles.  La  difficulté  d'en  avoir  fait  que  les  meubles  de 
ce  genre  sont  très-chers , et  qu'en  général  on  préfère  ceux 
en  loupe,  encore  bien  que  leur  couleur  uniforme  et  som- 
bre et  leur  petit  dessin  soient  moins  appropriés  à cct 
emploi.  L'orme  tortillard  a encore  un  défaut  que  nous  ne 
pouvons  dissimuler , c’est  que  le  placage  de  ce  bois  est 
sujet  à sc  lever , à sc  boursoufler  sur  le  bâti.  Mais  si  après 
beaucoup  de  peine  et  beaucoup  d'attention  un  ouvrier  est 
parvenu  à faire  un  meuble  avec  ce  Ivois  bien  choisi , il  fait 
une  des  choses  les  plus  belles  qu'on  puisse  voir  en  ébé- 
nisterie. 

Les  meubles  en  loupe  sont  rares  également  : le  placage 
est  criblé  de  trous,  il  faut  un  grand  nombre  de  chevilles  ; 
mais  aussi  ces  meubles  sont  solides.  Il  y a deux  espèces 
de  loupe,  une  à grands  dessins;  c'est  la  plus  commune  , 
la  plus  propre  à faire  des  meubles;  elle  est  moins  sérieuse 
dans  sa  couleur  : l'autre  etpèce  est  tout  à fait  frisée , elle 
sc  rapproche  à s'y  méprendre  du  bois  d'Araboine,  elle 
peut  être  employée  aux  mêmes  usages.  Celte  loupe  est 
rare,  le  grain  du  bois  en  est  fin  et  serré  ; ce  n’est  plus  le 
bois  chant  reux  de  l'orme  , c'est  une  matière  tui  generit, 
un  peu  difficile  A polir , mais  très-agréable  à travailler  ; en 
ponçant  il  faut  prendre  les  précautions  enseignées  plus 
haut  à l'occasion  de  la  loupe  de  frêne  blanche,  afin  de  ne 
point  foncer  la  couleur;  car  le  seul  point  par  lequel  la 
loupe  d’orme  pêche  , c’est  la  monolomic  de  sa  teinte  rem- 
brunie. 

La  loupe  de  chêne  n’est  point  commune  en  France, 
on  en  trouve  cependant  dans  quelques  contrées  de  la  Bre- 
tagne et  du  côté  des  Pyrénées;  celle  qu'on  emploie  vient 
de  Kussic,  elle  arrive  en  grandes  feuilles  roulées;  celte 
loupe  est  très-frisée,  à petits  dessins  ; son  défaut  esld'étrc 
d'une  nuance  trop  unie;  le  chêne , par  sa  nature  est  très- 
facile  à colorer  par  les  acides , on  peut  donc  facilement 
réparer  ce  que  cette  loupe  a de  trop  faible  par  le  ton  de  sa 
couleur.  La  loupe  du  quercus  suber,  liège,  a beaucoup 
de  rapport  avec  la  loupe  jaune  de  frêne  et  a sur  elle  l'a- 
vantage de  n'étre  pas  poinlillée,  c'est  un  bois  inconnu  de 
l'industrie  rl  dont  elle  pourrait  tirer  un  grand  parti . car 
il  est  plein , ferme  , homogène , résistant . mais  peut-être 
ne  pourrail-on  pas  en  trouver  pour  satisfaire  aux  besoins 
de  la  consommation.  La  loupe  d 'yeuse  t chêne  vert,  est 
moins  régulière;  elle  se  rapproche  plus  de  la  nature  du 
bois  de  chêne;  elle  se  colore  très-facilement  par  les  acides; 
elle  pourrait  aussi  dans  les  petits  meubles  tenir  un  rang 
distingué.  Nous  parions  de  ces  loupes , encore  bien  qu'à 
vrai  dire  elles  ue  rentrent  pas  absolument  dans  notre 
sujet , puisque , encore  bien  qu'elles  puissent  fournir  du 
placage,  toujours  est-il  qu'on  n'en  trouverait  nulle  part  à 
acheter;  elles  ne  sont  pas  dans  le  commerce.  Le  lecteur 
nous  pardonnera  celte  petite  digression , nous  arons  cru 
utile  d'y  entrer,  comme  nous  ne  croyons  pas  devoir  quit- 
te le  mol  Cflisu  sans  lui  parler  d'une  expérience  impor- 


tante que  nous  avons  faite  dans  l'intérêt  de*  ébénistes,  et 
qui  a réussi  de  manière  à dépasser  mémo  nos  prévisions. 

Ayant  pensé  que  la  ronce  d'acajou  n’est  pas  un  produit 
propre  à cet  arbre , mais  bien  le  résultat  de  la  manière 
dont  il  est  <M*ité.  j'ai  refendu  de  même  les  fourches  de 
quelques-uns  de  nos  bois , chêne . hêtre , grisard  , érable , 
et  j'ai  retrouvé  les  palmetlcs , les  ronces , le  fleuri  qui  font 
le  charme  de  l'acajou  ronceux.  Je  ne  doute  nullement  que 
si  l’expérience  avait  été  faite  sur  d'auni  gros  arbres  que 
les  acajous , je  o’ensse  trouvé  des  dessin*  larges  et  peut- 
être  encore  plus  richesque  ceux  que  j'ai  obtenus.  J'affirme 
que  «les  feuilles  de  placage,  tirées  des  fourches  de  chêne 
et  d'autres  de  nos  bois,  teintes  ou  laissées  dans  leur  cou- 
leur naturelle , obtiendraient  l'assentiment  du  public  et 
mémo  de  ce  public  routinier  qui  ne  trouve  de  beauté  que 
dans  l'acajou.  J'invite  les  marchands  de  bois  des  Iles  rl 
les  ébénistes  à renouveler  cl  à étendre  dans  leur  intérêt 
mes  premières  expérience*. 

La  loupe  d’érable , comme  la  loupe  de  frêne  blanche, 
présente  deux  aspects,  l'un  flammé,  l'autre  frisé;  elle  a 
un  lustre , un  brillant  que  n'a  pas  la  loupe  de  frêne  ; elle 
est  susceptible  d’élre  colorée  par  les  acides  et  surtout  par 
l'acide  nitrique  qui  lui  donne  des  tons  noirs , fauves  et 
rouge  sombre  , qui  en  relèvent  la  beauté;  celle  loupe  sc 
travaille  facilement , elle  est  l’objet  d’une  branche  de  com- 
merce assez  considérable.  Cependant  depuis  que  l’Amé- 
rique  envoie  ses  belles  loupes  blanches  argentées  et  son 
érable  moucheté , la  loupe  indigène  a perdu  de  sa  faveur  : 
néanmoins  on  en  trouve  encore  en  cartels  dans  les  chan- 
tiers où  elle  se  maintient  à un  prix  respectable.  Il  n’est 
pas  rare  de  voir  des  érables  entièrement  loupeux;  mais 
alors,  assez  ordinairement  du  moins,  ils  sont  creux  dans 
le  coeur.  L'érable  étaul  un  bois  liant  et  dur , sa  lou|>e  par- 
ticipe de  ses  qualités,  elle  donne  un  bon  placage  ; em- 
ployée massive,  elle  se  prête  à toutes  les  mains-d'œuvre; 
elle  est  supérieure  sous  ce  rapport  à la  loupe  d’aune  «gui 
est  plus  riche  en  couleur , mais  qui  n’a  pas  pour  tous  les 
cas  où  on  veut  l’employer  massive  assez  de  consistance  et 
d'adhérence. 

Le  houx ■ Il  n'y  a t ien  d'aussi  puissant  que  la  mode  et 
l'intérêt  qu’ont  les  producteurs  à la  satisfaire  pour  en- 
fanter des  miracles , il  semble  que  la  nature  elle-mémo 
fait  plier  sa  volonté  à celle  de  l'industrie.  Autrefois  on  ne 
trouvait  le  houx  que  sous  la  forme  d’arbustes,  depuis  que 
le  goût  des  couleurs  tendres  a prévalu , on  a trouvé , je  ne 
sais  où , des  houx  énormes.  En  1834  .j'en  ai  vu  dans  les 
chantiers  qui  avaient  près  d'un  mètre  de  diamètre , les 
marchands  cux-uiénics  en  étaient  étonnés.  Le  houx  fournit 
un  placage  plein  «*t  uni.  On  ne  le  garde  jamais  en  grmne, 
il  jaunirait;  c’est  une  bonne  méthode  de  le  faire  débiter 
aussitôt  qu'il  a un  peu  sué  son  eau  de  végélatiou  qui  est 
considérable.  (V.  Houx , Marronier,  art.  Rois,  son  em- 
ploi dans  tes  arts  , tome  II.  ) Nous  n'avons  ici  à le  men- 
tionner que  comme  bois  de  placage. 

L'if  a été  suffisamment  décrit  dans  l'article  que  nous 
venons  de  citer  et  auquel  nous  uous  référons.  Pour  le  li- 
vrer au  scieur  de  placage  . on  doit  choisir  l'if  ronceux  ou 
noueux.  L’if  uni  s'emploie  toujours  massif.  Il  y a des  ifs 
très-gros,  d'un  beau  rouge  dans  le  cœur,  et  dont  le  61 
est  tellement  contourné  qu’il  imite  assez  l’orme  tortillard 
pour  sa  contexture.  Pour  la  couleur,  les  accidents  de  lu- 
mière, le  lustre  , le  poli  qu'il  est  susceptible  de  recevoir, 
il  n'a  point  de  rivaux.  Le  verni»  prend  de  lui- même  sur 
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Hf  et  »*y  conserve  plus  longtemps  que  sur  aucun  autre  ainsi  que  nous  Pavons  fait  pressentir  au  commencement 

bois.  Nous  en  sommes  encore  à nous  demander  comment  de  cet  article , bien  d’autres  bois  viendront  par  la  suite 

le  goût  du  public  peut  errer  à ce  point  de  ne  pas  donner  prendre  rang  dans  cette  nomen&lurc.  Jusqu'à  présent 

la  préférence  au  meuble  d’if  toutes  les  fois  qu’il  se  pré-  les  ébénistes  n’ont  plaqué  dans  les  bois  indigènes  que 

sent».  L'insinuation  de  l’ouvrier  n’est  pas  étrangère  à cette  ceux  que  nous  venons  de  citer,  ou  du  moins  à notre  con- 

insouciance  du  public,  le  placage  d’if  est  sec  et  cassant;  naissance  : les  autres  bois  employés  par  l’ébéniste  dans 

s’il  a été  mal  verni,  ses  couleurs  brillantes  pâlissent,  il  la  confection  des  bâtis  et  des  meubles  non  plaqué» , sont  : 

fout  donc  beaucoup  de  soins,  de  savoir,  d’attention  pour  le  chêne  bien  sec,  avec  lequel  il  fait  les  tiroirs  et  les  fonds;- 

foire  un  bon  meuble  en  if.  L’ouvrier  trouve  rarement  son  le  hêtre,  le  grisard,  le  sapin,  et  autres  bois.  Le  palls- 

compte  dans  celle  fabrication  difficile , «I  on  la  compare  sandre , dans  ce  moment , se  plaque  sur  grisard  nerveux, 

à celle  de  l’acajou  qui  «01  *!  facile;  et  par  scs  détours  et  (f'.  Peuplier,  article  Bois.)  On  plaque  aussi  surebâtai- 

80 n influence  sur  des  acnefeur»  peu  éclairés,  il  parvient  gnier;  comme  ce  bois  travaille  peu,  le  placage  y lient 

toujours  à éluder  la  commande  de  l*if  et  â se  faire  donner  bien , et  n’est  pas  sujet  à se  lever, 
commande  d’acajou , et  voilà  comment  on  reste  sous  l’em-  Outils.  Venais.  Les  outils  de  l’ébéniste  sont , â peu  de 
pire  d’un  goût  qui  ne  serait  pas  celui  d’un  public  plus  in-  chose  près  , les  mêmes  que  ceux  du  menuisier  en  meu- 

struit.  Nous  terminerons  cet  article  par  quelques  cxplica-  blés  , seulement  ils  «ont  plus  soigneusement  faits.*  Nous 
lion»  sur  le  commerce  des  bois  exotiques  et  iodigènes.  profilerons  de  cotte  céS&Bflancc  pour  renvoyer  le  lecteur 

1*  noyer,  nous  entendons  parler  du  noyer  noir , veiné,  au  mot  Mevlisier  : otsj|«9èlc  pourrait  faire  double  em- 

que  le  commerce  (ire  particulièrement  de  l’Auvergne,  est  ploj  si  nous  entreprenions  d’y  traiter  tout  ce  qui CWKHQnic 
devenu  l'objet  d’une  spéculation  assez  importante.  On  est  les  outils  des  ébéniste»;  quant  à ceux  qui  leur  sont  pro- 

presquo  assuré  en  se  présentant  chez  certains  marchands  près,  comme  ils  n'ont  rapport  qu'au  PiacÎÈS,  nous  ren- 
de le  trouver  , sinon  en  madrier,  du  moins  en  placage,  voyons  à ce  mot . lors  duquel  non»  dirons  comment  se 

Le  beau  noyer,  malgré  tout,  est  difficile  à trouver,  et  scie  I©  placage , combien  il  se  paie,  comment  ütè  (lé* 
toujours  son  prix  se  tient  assez  élevé.  Quant  au  noyer  coupe,  et  par  quels  moyen»  on  le  fait  prendre  sur  les  sur- 

blanc,  on  l’emploie  massif,  nous  n'avons  pas  à nous  en  faces  courbes  et  irrégulières  qui  paraissent  le  moins 

occuper  , et  nous  renvoyons  pour  eu  qiri  le  concerne  au  propres  à le  recevoir.  Au  mot  Vkrxis,  nous  aurons  occa- 

mot  noyer  de  l'article  que  MW^voi|p|lté  plus  haut , en  »ion  de  faire  mention  des  opérations  préparatoire»  qui 

parlant  du  houx.  Le  noyer  fournit  oe  grandes  feuilles,  doivent  précéder  leur  application,  et  après  avoir  passé  en 

quelquefois  bien  saines  ; les  veines  qui  font  sa  beaatti  soûl  revue  les  divers  vernis  nous  dirons  comment  ils  s’appli- 

di «posées  de  manière  qu’il  est  presque  (oujçuft  JlOttible , quent.  Nous  aurions  désiré  aussi  dire  deux  mots  sur  la 

au  moyen  des  raccords,  d'en  former  des  assez  nouvelle  industrie  des  petits  meubles  en  bois  blanc  peint 

réguliers.  En  vieillissant,  ce  placage  prend  une  ÉpR  rosée  ou  simplement  verni;  mais  cette  fabrication  défait  pas 

qui  ajoute  encore  à sa  beauté.  Il  ne  faut  poiut  essayer  de  absolument  partie  de  l’art  de  l'ébéniste;  des  ouvriers  spé- 

colorer  ce  bois,  déjà  foncé,  au  moyen  des  acides,  ils  y ciaux  s'en  sont  emparés,  et  elle  trouvera  plus  convena- 

produisent  un  mauvais  effet;  mais  si  on  lui  donne  une  lé-  biemenl  sa  place  au  mol  Tablbtikr  ou  Tab(.bttbbik.  U 

gère  teinte  rote  , au  mo/typ  d’un  peu  de  terre  de  Sienne  , ne  nous  reste  donc  plus  maintenant  qu'à  tenir  la  promesse 

broyée  bien  An  et  délaffifedan»  l'huile  de  noix  ou  l'huile  que  nous  avons  faite  au  lecteur  de  lui  faire  comprendre 

de  lin,  on  peut  obtenir  Absolument  l’effet  de  l'acajou;  comment  il  se  fait  qu'un  meuble  de  bois  indigène  coûte 

cependant  nous  sommes  loin  de  conseiller  cet  arliAre.  Un  plus  cher  qu'un  meuble  pareil  en  acajou,  et  comment  on 

beau  meuble  plaqué  en  noyer  coûte  le  même  prix  qu'un  trouve  si  difficilement  à sc  fournir  des  bois  venus  sur 

meuble  d'acajou  : ainsilc  marchand  lui-méine  n'a  pas  notre  sol , tandis  que  rien  n'est  plus  tût  fait  que  d’acheter 

intérêt  à la  fraude  et  la  couleur  du  noyer  plait  assez  par  l'acajou,  le  palissandre  ou  tout  autre  bois  venant  de  loin, 

eile-méme  , suivant  le*  goûts.  On  a dû  remarquer  que  dans  la  revue  que  nous  venons 

Loupe  de  noyer.  Ce  n’csl  que  récemment  que  cc  pro-  de  faire  des  bois  indigènes  que  Pou  fait  scier  en  placage, 

cluit  naturel  a été  exploité  par  l'industrie;  nos  efforts  nous  n'avons  pas  fait  mention  des  prix  : cette  omission  a 

pour  nous  procurer  un  morceau  de  cette  loupe  ont  été  eu  pour  cause  l'incertitude  où  l’on  se  trouve  en  achetant 

infructueux.  Les  meubles  que  nous  avons  vus  fabriqués  ces  matières  ; le  prix  est  établi  selon  le  caprice  du  m .Tr- 
avée ce  bois  sont  superbes.  Fleurie  et  radiée , elle  se  prête  chand  , selon  que  le  bois  est  plus  ou  moins  riebe  , scion 

à former  des  dessins  magnifique*  assez  grands  pour  le  qu’il  abonde  plus  ou  moins  sur  le  marché.  Dans  tous  ces 

meuble  : ce  n’est  point  un  frisé  pointillé  comme  la  loupe  bojs  deux  ou  trois  seulement  se  trouvent  communément 

de  frêne , ce  sont  des  fleurs  ou  rosaces  liées  en  bomptta  débités  en  placage  : la  loupe  de  frêne,  le  noyer,  et  moins 

paç4^<V«ti!es  ondulée».  Nous  faisons  1rs  vœux  les  plus  aèttvent  les  loupes  d’aune  et  d’érable.  Dans  tous  les  cas , 

sincères  pour  que  cc  produit  devienne  plus  commun,  et  I ce*  bois  débités  sont  en  si  petite  quaulilé  qu’on  trouve 
pssÎMoétre  plus  souvent  mis  en  usage.  D’après  le»  rcutei-  rarement  des  feuilles  appropriées  au  travail  qu'on  veut 
donnés  par  les  marchands , on  ne  trouve  ces  Pfllfê.  ^ 

loupes  riches  que  dans  les  Pyrénées,  cl  c’est  de  l'Espagne  Voici  ce  qui  a lieu  lorsque  le  fabricant  veut  foire  un 
et  de  ceux  de  nos  départements  qui  bordeot  la  fronflétc  meuble  de  bois  indigène  : il  faut  qu’il  se  transporte  lul- 

Wm  tire  toute  la  ^^.qui  vient  à Paris.  On  n'en  trouve  même  chez  les  trots  ou  quatre  marchands  de  la  capitale 

p2ad*ordinairr  chenil*  marchands,  les  ébénistes  regardent  qui  tiennent  ces  bois;  s’il  ne  trouve  pas  de  placage,  ce  qui 
comme  une  bonne, forluuc  d'en  rencontrer  île  quoi  faire  lui  arrive  assez  souvent , il  faut  qn*il  achète  des  madriers, 

une  paire  dê  meubles.  flp  avec  l'incertitude  de  savoir  si  ta  ronce  traverse;  il  fout 

Boit  pour  (sa  luis.  Ici  se  termine  la  liste  des  bois  que  qu’il  envoie  â la  scierie , et  on  lui  prendra  plu»  cher  pour 
Piiÿtuiliic  emploie  au  revêtement  des  meubles  de  prix;  ccs  Irai  1ère  ment  conformé»  que  pour  Iodé- 
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hflage  de»  bille*  régulières  de  l'acajou . Il  achètera  ce»  bol* 
en  madriers  plus  cher  que  l’acajou  ordinaire  ; car  pour  avoir 
de  l’acajou . il  suffit  au  marchand  d'aller  une  fois  ou 
deux  par  an  au  llavrr  pour  »'cn  approvisionner,  tandis 
que  pour  s'approvisionner  dé  bols  indigène , Il  faut , ou 
que  o marchand  attende  ïè»  occasions,  ou  qu'il  entre- 
I renne  sur  toutes  les  directions  de  la  France  des  voyages 
fréquents  et  sans  but  déterminé,  voyages  aventureux  dans 
lesquels  il  est  exposé  à ne  rien  rencontrer,  ou  bien  encore 
il  faut  qu'il  achète  aux  courtiers  qui  ont  fait  ces  voyages 
pour  lui. et  alors  II  paie  en  conséquence.  D'une  autre  part, 
il  arrive  souvent  que  le  propriétaire,  qui  vend  au  marchand 
le  Dois  précieux  sur  pied,  veut  vendre  l’arbre  entier;  qu’a- 
lors  pour  avoir  un  morceau,  il  faut  perdre  les  neuf  dixiè- 
mes de  bolfcsur  la  totalité,  car  on  trouve  rarement  dans 
•te  pays  à vendre  le  bois  uni  dont  le  port  à Paris  serait  une 
|déprnse  en  pure  perle.  Joigne!  à toutes  ces  considérations 
que  les  bol»  indigènes  exigent  dot  bâtis  plus  résistants  cl 
qu'ils  doivent  être  employés  par  des  ouvriers  très- habiles, 
car  les  moindres  fautes  sont  apparentes  sur  leur  fond  peu 
coloré. 

Pour  la  fabrication  en  bois  d'acajou,  toutes  ces  difficul- 
té» cessent.  Ce  beau  boi»  est  produit  eu  abondance  dans 
les  parties  du  continent  américain  cl  dan»  la  plupart  de» 
Iles  avec  lesquelles  les  Européens  sont  ordinairement  en 
communication.  Il  est  à très-bas  prix  dans  le  pays , et  le 
cas  qu’on  en  fait  en  Europe,  la  grande  consommation  qui 
a lieu  , la  demande  sans  cesse  renouvelée , en  amènent  de 
toutes  parts  d’immenses  quantités  sur  le»  marchés.  De  là 
naît  la  concurrence  entre  le»  vendeurs,  et  la  possibilité 
pour  les  acheteurs  de  trouver  nn  rabais  presque  continuel, 
et  tel  que  le  prix  du  bois  lui-même  n’e*t  presque  rien  et 
que  le»  frais  d’ahatage  et  de  transport  au  marché  sont 
les  seuls  qui  entrent  en  compte.  Tout  autre  bols , même 
moins  beau  que  l'acajou  , coûterait  plus  cher  sur  le  pays, 
parce  qu'il  faudrait  dépenser  du  temps  pour  le  chercher 
et  organiser  un  transport  particulier.  L’acheteur  prendra 
toujours  de  préférence  de  l’acajou,  pour  son  chargement, 
parce  que  c'est  une  marchandise  connue,  appréciée,  dont 
tons  les  morceaux  sont  bons , dont  il  sait  d’avance  qu’il  se 
défera  en  arrivant, à tel  prix, avec  tel  bénéfice;  et  comme, 
dans  les  ports  d’Europe , il  retrouve  au  débarquement  la 
concurrence  de  ceux  qui,  comme  lui,  ont  chargé  de  l’aca- 
jou, qui  maintenant  combat  l’exagération  qu'il  pourrait 
mettre  dans  se»  prix  , il  est  obligé  de  se  contenter  d’un 
gain  raisonnable  et  prévu.  C’est  ainsi  que  le  prix  de  l’aca- 
jou se  maintient  peu  élevé  au  Havre.  Le  marchand  des 
villes  de  l’intérieur  y trouve  donc  à bon  marché  de  l’aca- 
jou , qu’il  fait  débiter  en  placage  pour  un  prix  réglé 
d’avance  , à tant  la  livre,  et  qu'il  est  assuré  de  vendre, 
non  pas  à gros  bénéfice , mais  à un  prix  presque  fixe. 

L’ouvrier  n’a  presque  point  besoin  de  se  déranger  pour 
aller  acheter  son  placage , il  pourrait  presque  l'cnjAer 
chercher  par  son  apprenti , et  lorsque  ce  placage  lui  est 
apporté  , la  manutention  en  est  facile  ; rien  ne  s’écartant 
des  cas  ordinaires,  il  suit  la  routine,  sou  travail  s'achève 
promptemeut  et  sans  encombre. 

C'est  ainsi  que  le  commerce  et  l'industrie  ont  résolu  le 
problème  d'un  meuble  d'acajou  moins  cher  qu'un  meuble 
de  bois  de  France;  cette  situation  respective  cessera  lors- 
que les  agriculteurs  sauront  le  prix  «les  bois  loupeux  et 
qu'il  en  arrivera  sur  le  marché  une  grande  quantité  ; mais 
il  faudra  aus«i  que  le  goût  de  nos  bois  se  uiaiotii  une;  il 


faudra  que  le  consommateur  résiste  à l’insinuation  Inté- 
ressée  du  fabricant,  qui  cherchera  toujours  à faire  préva- 
loir l'acajou.  Paulin  Desokieaux. 

Éiooa6COtfnianrr.  ( Agriculture.  ) L'ébourgeonne- 
ment  est  une  sorte  de  taille  qui  consiste  à enlever  les 
très-jeunes  pousses  de»  arbres,  auxquelles  on  donne  lo 
nom  de  bourgeons  avant  qu’elles  aient  pris  de  l'accroisse- 
ment. Dan»  le  plus  grand  nombre  de  cas , la  mollesse  de 
ces  jeta  permet  «1e  faire  l'ébourgeonnement  à la  main , et 
il  est  peut-être,  en  général. désirable  de  le  fairetoujours  de 
celte  manière  , parce  que  c’est  une  garantie  qu’il  se  fera 
de  bonne  heure,  et  que  par  conséquent  il  n’entratnera  pas 
une  trop  forte  blessure. 

Un  éhourgeonnemont  bien  conduit  peut  suppléer  à la 
taille,  proprement  dite,  et  prévenir  les  Inconvénients  gra- 
ves attachés  au  retranchement  des  grosses  branches  pour 
lequel  il  faut  avoir  recours  à la  taille. 

L'art  de  l’ébourgeonnement  s'applique,  soit  à la  forma- 
tion des  Jeunes  arbres  que  l’on  élève  dan»  le»  pépinières, 
pour  les  disposer  en  hautes  liges  ou  en  pyramides,  soit  à 
la  direction  et  au  maintien  des  espaliers.  Dans  l’un  et  l’au- 
tre cas,  il  n’csl  autre  chose  que  la  suppression  sage  et 
raisonnée  des  rameaux  superflus,  dans  leur  premier  dé- 
veloppement, soit  pour  maintenir,  dans  le»  différentes 
parties  de  l’arbre,  un  équilibre  exact,  suivant  sa  forme 
déterminée  , sott  pour  assurer  sa  fécondité  présente  et  fu- 
ture. 

L’effet  immédiat  de  l'ébourgeonnement  sur  la  sève . qui 
est  ofij|l{)A  ire  ment  dans  sa  plus  grande  activité  au  moment 
où  le  besoin  de  rébourgeonnement  se  fait  le  plus  sentir, 
en  filt  une  des  opérations  d’agriculture  à la  fols  les  plus 
savantèf  et  les  plus  graves  : c’est  parce  qu’on  n’y  procède 
que  trop  souvent  par  routine  qu’on  voit  tant  d’arbres  uti- 
les ou  précieux  se  déformer,  languir  ou  périr.  Roger 
Scbahol  le  mettait  au-dessu»  de  la  taille  pour  l’importance. 
On  ne  doit  y procéder  que  prudemment,  et  avec  d'autant 
plus  de  mesure  que  le  nombre  de»  bourgeons  à retran- 
cher est  plus  considérable  : toutefois,  il  ne  faut  pas  atten- 
dre que  les  bourgeons  aient  acquis  plus  de  «fuatir  à cinq 
pouces  de  longueur.  Dans  des  circonstances  délicates  de 
greffe,  on  commence  par  pincer  ou  par  tordre  le  bourgeon 
avant  de  le  retrancher.  L’époque  de  l’ébourgeonnement 
est  réglée  par  les  circonstances  extérieures,  et  par  l'in- 
fluence qu’on  a cherché  à exercer  sur  le  développement 
et  la  forme  de  l’arbre  , ainsi  que  sur  sa  fructification.  Ce 
sujet  sera  repris  au  mot  Taille.  L’ébourgeonnement  de 
la  Vigne  sera  aussi  traité  sous  ce  mol. 

Soülange-Rodin. 

ébullition.  {Physique.)  Une  masse  d’eau  exposée  à 
l’action  d’un  foyer  s’échauffe  plus  ou  moins  rapidement, 
inioiquc  ce  soit  le  fond  du  vase  qui  reçoive  directement  la 
chaleur . la  température  en  est  presque  uniforme , à cause 
des  mouvements  qui  s'opèrent  dans  l’intérieur  du  liquide 
par  l’ascension  des  parties  les  plus  légères  et  la  chute  des 
parties  le»  plus  pesantes. 

L'ébullition  s'annonce  par  une  espèec  «le  frémissement 
qtri  se  fait  sentir  dans  toute  ta  masse  ; bientôt  la  vapeur 
qui  part  «lu  fond  arrive  à la  surface  et  se  dégage  dans  l'at- 
mosphère; tout  le  liquide  est  alors  agité  par  le  dégagement 
de  la  vapeur;  s'il  est  pur,  la  température  reste  constante 
pendant  tout  le  temps  que  dure  l’ébullition. 

Au  moment  de  l'ébullition  d’un  liquklc,  l’élasticité  de 
la  vapeur  qui  se  forme  est  capable  de  vaincre  la  pression 
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qu'il  supporte.  On  constate  cette  vérité  de  plusieurs  ma- 
nières. Qu'on  recouvre  d'une  couche  d’huile  l'eau  qu'on 
veut  soumettre  à l'ébullition , el  qu'on  y plonge  un 
thermomètre  , la  température  s'élèvera  peu  à peu  sans 
production  de  vapeur,  et  sans  agitation  , dans  la  couche 
d'huile;  mais , au  moment  où  l'élasticité  de  la  vapeur  sera 
capable  de  vaincre  la  pression  atmosphérique,  la  couche 
sera  renversée  el  la  vapeur  se  dégagera  avec  plus  ou  moins 
d'abondance.  Si  l'on  introduit  dans  le  vide  barométrique 
quelques  grammes  d'eau,  et  qu’on  en  élève  graduellement 
la  température,  on  verra  le  mercure  graduellement  bais- 
ser, et  lorsque  le  liquide  sera  arrivé  à son  ébullition , le 
mercure  dans  le  tube  sera  descendu  au  niveau  du  bain. 

La  température  d'un  liquide  en  ébullition  est  d'autant 
plus  élevée  que  la  pression  est  plus  grande.  L'eau  bout  à 
100»,  sous  la  pression  0>»,  76;  à 121».  4 sous  1»,  59;  à 
82°,  sous  0“J58.  L'ébullition  de  l'eau  est  donc  phis  facile 
sur  une  montagne  que  dans  la  plaine , plus  facile  dans  la 
plaine  que  dans  une  mine  profonde.  On  constate  tous  ces 
résultats  à l'aide  d'une  machine  pneumatique  et  d’une 
machine  à compression. 

La  flàjlftüon  de  la  température  de  l'ébullition  avec  la 
preaatoji,  a suggéré  l’idée  de  mesurer  les  montagnes  par 
le  moyen  du  thermomètre.  Sachant  qu’un  abaissement  de 
0*,  037 dans  la  pression  abaisse  l'ébullition  de  1 degré  cen- 
tigrade, on  peut  obtenir,  par  le  thermomètre,  la  diffé- 
rence entre  les  hauteurs  du  baromètre  au  pied  el  au 
sommet  d'une  montagne.  Ce  procédé  n*a  pas  été  soumis  à 
un  examen  sévère.  La  pratique  nous  en  paraîtrait  difficile 
pour  ceux  qui  n'ont  pas  l'habitude  des  expériences  sur 
la  chaleur. 

L'ébullition  peut  être  déterminée  J feu  nu,  ou  au  bain 
marie.  Dans  ce  dernier  cas , le  vase  qu’on  veut  chauffer 
est  placé  dans  un  autre  rempli  d’eau , lequel  reçoit  le  feu 
directement.  C'est  ainsi  qu'on  distille  l'alcool , l'éther  sul- 
furique, etc. , dans  les  laboratoires. 

Dans  les  arts  ou  dans  les  laboratoires,  on  emploie  sou- 
vent la  vapeur  d'eau  pour  déterminer  la  volatilisation 
d'un  liquide  qui  s'altérerait  par  le  contact  du  feu. 

La  présence  d’une  matière  étrangère  change  le  degré 
de  l'ébullition  d’un  liquide.  L’eau  saturée  de  sel  marin  bout 
à 106® ,5;  saturée  de  nitre,  à 114°,  4;  la  potasse  et  la 
soude  peuvent  élever  le  degré  de  l'ébullition  jusqu'à  200° 
et  davantage.  L'alcool , l'éther  sulfurique  et  les  essences 
du  commerce , ont  un  degré  d’ébullition  plus  élevé  que 
dans  l’état  de  pureté.  Le  premier  contient  de  l’eau;  la  se- 
conde de  l'alcool  ; les  troisièmes  des  huiles  Axes. 

Le  degré  de  l'ébullition  d’un  même  liquide  n'est  pas 
constant  dans  tous  les  vases.  La  différence  peut  aller  jus- 
qu'à un  degré.  La  température  dans  les  vases  en  verre  ou 
en  porcelaine  est  plus  élevée  que  dans  les  vases  métalli- 
ques ; même  l’ébullition  est  en  général  irrégulière  dans  les 
premiers  vases  ; il  s’y  produit  ce  qu’on  appelle  des  sou- 
bresauts. Par  exemple  , il  est  très-difficile  de  distiller  de 
l’acide  sulfurique  dans  une  cornue  en  verre  ; mais  si  l’on 
y Jette  un  fil  d'or  ou  de  platine  , d'une  ligne  de  longueur 
plu»  ou  moins , l’opération  marche  avec  régularité.  On 
évite  même  la  production  des  soubresauts  dans  la  plupart 
des  cas,  en  Jetant  dans  la  cornue  quelques  morceaux  de 
verre.  C.  Des rarrz. 

£c aille.  (Technologie.)  L 'écaille  est  une  substance 
cornée  qui  recouvre  , en  plaques  plus  ou  moins  grandes , 
plu»  ou  moins  épaisses , la  carapace  ou  la  coque  de  quel- 
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ques  espèces  de  tortues.  La  tortue  appelée  caret  et  qu'on 
pèche  en  Asie  et  en  Amérique,  est  celle  qui  porte  la  plus 
belle  espèce  d 'écaille.  On  compte,  sur  chaque  carapace, 
treize  lames  et  vingt-six  autres  morceaux  recourbés  qu'on 
désigne  sous  le  nom  d 'ongfons,  qu'on  en  détache  à l'aide 
de  la  chaleur,  soit  de  l’eau  bouillante  , soit,  disent  quel- 
ques voyageurs,  en  allumant  du  feu  dans  la  carapace  elle- 
même.  L'écaille  est  tantôt  blonde,  tantôt  brune,  tantôt 
noire;  quelquefois,  et  c’est  le  plus  ordinaire,  ces  couleurs 
se  trouvent  réunies  toutes  trois  sur  le  même  morceau, 
qu’elles  nuancent  d’une  manière  agréable. 

L'écaille  se  travaille  à peu  près  comme  la  corne  (voyez 
ce  mot),  et  tout  ce  que  nous  avons  dit  de  l’aplatissage  et 
de  la  soudure  de  celle-ci  s'applique  à l'écaille,  avec  cette 
différence  que  l’on  n'a  pour  l'aplatissage  que  le  léger  bom- 
bement de  chaque  écaille  à faite  disparaître,  et  qu’on  n'a 
pas  besoin  de  la  refendre  comme  la  corne;  enfin  , quant 
à la  soudure,  il  faut  une  température  plus  élevée  que  pour 
la  corne,  et  il  devient  nécessaire  d'employer  l'eau  salée 
(une  poignée  de  sel  par  litre  d'eau),  dans  laquelle  on  la 
laisse  bouillir  trois  quarts  d’heure  ou  uue  heure , suivant 
sa  nature.  Les  jeunes  écailles  doivent  bouillir  moins  long- 
temps, mais  dans  une  eau  plus  salée  que  les  vieilles;  enfin, 
la  chauffe  et  la  serre , au  moment  de  la  soudure  , doivent 
être  beaucoup  moins  fortes  que  pour  la  corne.  Une  autre 
différence  à observer , c'est  qu'il  est  tout  à fait  inutile  de 
faire  tremper  préalablement  l’écaille  dans  l'eau  froide. 

La  plupart  des  objets  confectionnés  en  écaille  sont  sou- 
mis à l'opération  du  moulage,  et  c'est  cette  opération  que 
nous  allons  décrire,  en  prévenant  nos  lecteurs  que  les  dé- 
tails de*  procédés  dans  lesquels  nous  allons  entrer,  s’ap- 
pliquent également  au  moulage  de  la  corne,  dont  la  pré- 
paration préalable  au  moulage  a été  décrite  au  mot  Cohxe. 

On  ne  s’attend  sans  doute  pas  à ce  que  nous  entrions 
ici  dans  une  description  minutieuse  de  toutes  les  espèces 
de  moules  employés  par  les  mouleurs  en  écaille;  leur» 
formes  principales,  celles  de  leurs  diverses  parties  sont 
trop  variables,  suivaul  la  nature  des  objets  à mouler,  pour 
que  nous  nous  étendious  sur  cet  objet.  .Nous  nous  borne- 
rons à dire  qu'en  général  un  moule  pour  l'écaille  ou  la 
corne  sc  compose  principalement  d'une  forte  pièce  de  fer 
percée  d'outre  en  outre  d'un  trou,  dont  la  forme  et  les  di- 
mensions sont  en  rapport  avec  l’objet  à mouler,  et  que 
c'est  dans  ce  trou  qu'ou  dispose  le»  diverses  pièce»  plus  ou 
moins  nombreuses  qui  composent  le  moule  proprement 
dit  ; toutes  ces  pièces  sont  en  cuivre  jaune,  ajustées  avec 
une  grande  précision,  et  la  pièce  de  fer,  dont  nous  avons 
parlé  plus  haut,  a pour  but  d'empécher  le  déplacement  et 
surtout  l’écartement  des  diverses  pièces  du  moule  de  cui- 
vre, lorsqu’on  excercc  sur  lui  la  pression  dont  nous  par- 
lerons plus  loin. 

Pour  mieux  nous  faire  comprendre,  nous  supposerons 
qu’il  s’agit  de  mouler  le  couvercle  d'une  tabatière  carrée. 
Le  trou  de  la  pièce  de  fer  a cette  forme,  mais  des  dimen- 
sions plus  grandes  que  celles  de  la  tabatière  : on  com- 
mence par  y placer  une  pièce  de  cuivre  plate,  ayant  les 
dimensions  bien  exactes  du  trou,  el  portant  tout  autonr 
un  épaulemcnt  taillé  dans  la  masse,  dont  la  largeur  est 
celle  de  la  pièce  de  cuivre  qui  doit  former  l'un  des 
côtés  du  moule,  plus,  l'épaisseur  du  contour  du  couvercle, 
et  la  hauteur  celle  de  ce  même  contour  en  dedans  ; sur 
l'un  des  côtés  sont  gravées  en  creux  le»  parties  de  la  char- 
nière qui  appartiennent  au  couvercle,  et,  en  relief,  le»  par- 
lé* 
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tien  de  celle  môme  charnière  qui  fonl  corps  avec  le  bas 
de  la  tabatière. 

On  garnit  ensuite  le  pourtour  du  trou  carré  des  pièces 
du  moule  qui  doivent  donner  la  forme  extérieure  au  pour- 
tour du  couvercle  : puis  on  place,  dans  les  intervalles  lais* 
sés  entre  ces  pièces,  et  l’épaulement  pratiqué  autour  de 
la  pièce  du  fond,  des  bandes  d’écaillc  préparées  à la  ripe, 
et  dont  on  a eu  soin  que  les  parties  qui  doivent  se  souder 
à d'autres  aient  été  le  moins  possible  en  contact  avec  les 
doigts  de  l’ouvrier,  la  sueur  grasse  des  mains  pouvant 
mettre  un  obstacle  invincible  à la  soudure.  On  place  en- 
suite une  lame  d’écaille  au-dessus  des  bandes  disposées 
dans  le  pourtour  du  moule,  rl  qui  formera  le  dessus  du 
couvercle;  si  l’on  n’a  pas  de  lame  de  grandeur  suffisante, 
ou  si  l'on  veut  utiliser  des  fragments  plus  petits,  on  peut 
les  disposer  à c6tô  les  uns  des  autres,  de  manière  à re- 
couvrir toute  la  surface,  et  l’on  pose  par-dessus  le  tout; 
une  dernière  pièce  qui  moulera  le  dessus  du  couvercle. 

Le  moule  ainsi  préparé,  on  prend  deux  plaques  de  fer 
de  0«"30  environ  d’épaisseur,  préalablement  chauffée»  dans 
un  fourneau  voisin,  et  a près  en  avoir  essayé  la  température 
en  les  trempant  dans  l’eau,  on  les  place,  encore  assex 
chaudes  pour  faire  fortement  frissonner  le  liquide,  sur  la 
plate-forme  inférieure  d’une  petite  presse  de  fer  très-so- 
lide, fixée  sur  un  établi  au  moyen  d'étrier»  et  decoins  dis- 
posés convenablement.  On  place  le  moule  sur  les  plaques 
chaudes,  et  on  en  dispose  un  autre  au-dessus;  puis  on 
serre  la  presse.  La  chaleur  des  plaques  chaudes  passe  gra- 
duellement dans  le  moule  et  y ramollit  l'écaille.  Oo  étu- 
die les  progrès  de  celte  élévation  de  température  eu  met- 
tant de  temps  en  temps  un  peu  de  salive  sur  l'enveloppe 
en  fer  du  moule  , et  l’on  serre  de  plus  en  plus  la  presse,  à 
mesure  du  ramollissement  de  l’écaille,  qui,  fortement 
pressée  dans  cct  état  de  mollesse,  va  remplir  toutes  les 
cavités  pratiquées  dans  le  moule,  en  prend  exactement 
la  forme,  et  dont  les  divers  morceaux  se  soudent  ensem- 
ble par  cette  même  pression.  Lorsque,  par  l'essai,  plu- 
sieurs fois  répété,  de  la  température  du  moule,  on  s’csl 
assuré  qu'elle  a été  suffisante  et  ne  pourra  plus  augmen- 
ter, on  enlève  la  presse  de  dessus  l'établi  et  on  laisse  rc 
«toidir  |e  tout,  pendant  qu’on  prépare  un  autre  moule 
qu’on  dis|K)te  dans  une  autre  presse*  Si,  lorsque  celle  se- 
conde opération  est  terminée,  la  première  presse  n'est 
pas  suffisamment  refroidie , on  la  plonge  dans  un  baquet 
d’eau  froide  pour  achever  son  refroidissement.  On  remet 
la  presse  sur  l'établi,  oo  la  desserre,  on  enlève  le  moule, 
dont  on  force  les  pièces  intérieure»  à sortir  de  la  pièce  de 
fer  au  moyen  de  la  presse  elle-même  et  d’une  cale  plus 
petite  que  le  trou,  placée  par-dessus,  et  de  deux  autres 
cales  placées  au-dessous,  mais  disposées  de  manière  à ne 
pas  poser  sur  le  trou  Itiï-méme. 

Le  inouïe  uue  fois  sorti  de  son  trou,  toutes  les  pièces  qui 
le  composent  se  séparent;  facilement,  et  le  couvercle  est 
moulé. 

Le  bas  de  la  tahalière  sc  moule  de  la  même  manière, 
mais  son  moule  est  plus  compliqué,  et  a des  pièces  parti- 
culières pour  former  la  bâte  ou  la  gorge  de  la  taba- 
tière. 

On  conçoit  que  si  certaines  parties  du  moule  sont  gra- 
vées et  portent  en  creux  des  dessins  quelconques,  ces  des- 
sins se  reproduiront  en  relief  sur  l'écaille.  Mais  ce  genre 
d'ornement  s'applique  principalement  auxobjels  en  icaiUe 
fondue  dont  nous  allons  nous  occuper. 


De  la  préparation  et  du  moulage  de  P Scaille  fondue . 

L 'écaille  fondue  n'est  pas,  ainsi  que  son  norn  paraî- 
trait l'indiquer,  de  l’écaille  qui,  amenée  A l’état  liquide 
par  un  moyen  quelconque,  se  verserait  dans  les  moules  à 
la  manière  du  piètre  pour  y recevoir  les  formes  que  l'in- 
dustrie voudrait  lui  donner.  On  se  convaincra,  par  la  des- 
cription que  nous  allons  faire  des  procédés  de  fabrication 
des  objets  en  écaille  fondue,  que  cette  expression  n’a  nul- 
lement le  sens  qu’on  pourrait  logiquement  lui  donner. 

On  ripe  les  morceaux  d’écaille  trop  petits  pour  servira 
la  fabrication  dans  leur  étal  naturel,  on  rassemble  les  râ- 
pures  et  les  déchets  résultant  de  la  préparation  des  sou- 
dures de  l’écaille  en  plaque,  et  on  les  met  nn  peu  humides 
dan»  un  moule  cylindrique  en  cuivre,  dans  lequel  entrecxac- 
lement  un  noyau  de  cuivre  sur  lequel  s’exeroe  l’action  de  la 
presse,  lorsque  le  moule  s’y  trouve  disposé  entre  des  plaques 
de  fer  chauffées.  L’élévation  de  température  qu'y  éprouvent 
les  r .<  pures  d’éraitlc,  les  ramollitet  les  fait  se  prendre  en  une 
masse  compacte  que  la  pression  graduelle  de  la  presse,  à 
mesure  du  ramollissement,  rend  de  plus  en  pin»  dense. 
Lorsque  le  refroidissement  de  toute  ta  masse  s’est  opéré, 
soit  à l’air  libre,  soit  dans  l’eau  froide, la  galette  d’écaille 
ainsi  obtenue  est  ripéc  de  nouveau  avec  une  ripe  plus 
fine,  remise  dans  le  moule  et  traitée  de  la  môme  manière 
que  la  première  fois.  Celte  opération  se  répète  un  certain 
nombre  de  fois,  suivant  le  degré  de  finesse  qu’on  veut 
donner  i l’écaille  fondue.  Lorsqu’on  a atteint  le  degré 
qu’on  joge  convenable,  on  tamise  les  ripures  et  l’on  tient 
séparées  les  plus  fine#  d’avec  les  plus  grosses.  On  prépare 
4nssi  la  corne  de  la  même  manière,  et  scs  ripures  entrent 
presque  toujours  dans  la  fabrication  des  objets  donnés 
pour  écaille  fondue.  Hilons-nous  d’ajouter  que  l’emploi  de 
celte  corne,  outre  l’économie  qu’il  produit,  rend  les  ob- 
jets fabriqué»  moins  fragiles  sans  nuire  i leur  éclat  exté- 
rieur; car  l’écaille  fondue  n’étant  pas  transparente,  peu 
importe  la  matière  interposée  entre  les  couche*  apparen- 
tes qui  sont  en  belle  écaille. 

Nous  allons  maintenant  dire  comment  oo  procède  avec 
les  matériaux  dont  nous  venons  d’indiquer  la  préparation. 

On  moule  d’abord  des  plaques  plus  ou  moins  épaisses, 
suivant  les  besoins,  et  dans  lesquelles  on  découpe  ensuite 
les  diverses  parties  qui,  réunies  ultérieurement  dans  un 
moule  comme  celui  que  nous  avons  décrit  dans  la  pre- 
mière partie  de  cet  article,  fourniront  un  couvercle  ou  un 
fond  de  boite.  Ces  plaques  sont  moulées  de  la  même 
manière  que  les  galettes  préparatoires  dont  nous  avons 
parlé  plus  haut,  avec  cette  différence  que  pour  économiser 
la  matière  on  procède  ainsi  : 

Oo  saupoudre  le  fond  du  moule  avec  de  la  râpure  très- 
flne  d’écaillc,  puis  on  y superpose  de  la  ràpure  un  peu 
moins  fine,  puis  enfin  de  la  ràpure  de  coroe.  Si  les  deux 
côtés  de  la  plaque  doivent  être  vusdans  l’objetconfectionné, 
on  met  par-dessus  lacorncdc  l.i  rflpnre  moyenne  d’écaille  et 
par-dessus  le  tout  de  la  ràpure  très-fine;  on  recouvre  le 
tout  d'une  plaque  de  cuivre  entrant  exactement  dans  le 
moule,  et  l'on  dispose  par-dessus  une  nouvelle  plaqne  d’é- 
caille, en  superposant  successivement  des  couches  de  ri- 
pure  d’écaille  et  de  corne.  On  peut  faire  jusqu’à  six  de  ces 
plaques  d’écaille  à la  fois  dans  le  même  moule,  en  interpo- 
sant une  plaque  de  cuivre  entre  chacune. 

Ces  plaques,  ainsi  que  nous  t’avons  dit,  se  découpent 
pour  former  les  diverses  parties  d’nne  hotte  qu’on  moule 
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aMr*  de  la  même  manière  que  si  on  employait  de#  plaque» 
d «'•raille  naturelle.  Souvent  on  sc  borne  à faire  de  celte 
manière  la  bile,  c’est-à-dire  l'entourage  d’uoe  boite;  le 
fond  s'exécute  au  moyen  de  râpures  qu’on  dispose  de  la 
manière  indiquée.  Lorsque  les  pièces  qui  doivent  former 
1 entourage  sont  placées,  les  râpures  qui  s'interposent  alors 
cotre  les  joints  de  ces  pièces  contribuent  à faciliter  la  sou- 
dure. Quelquefois  les  bords  seuls  de  la  boite  sont  en  écaille 
fondue,  les  fonds  sont  en  écaille  naturelle. 

On  fait  ainsi  en  écaille  et  en  corne  fondue  une  foule 
d’objets  fort  élégants,  d’un  beau  noir  de  jais  et  d’un  poli 
parfait,  qu’on  obtient,  pour  les  objets  unis,  soit  on  écaille 
naturelle,  soit  en  écaille  fondue,  par  uo  frottement  pro- 
longé avec  de  la  pierre  ponce  en  poudre  très-fine,  du  tri- 
poli et  de  la  terre  pourrie  , employée  d’abord  â l’état 
humide,  et  ensuite  â IVt.it  .ce  : pour  les  objets  portant  des 
bas-reliefs  ou  des  dessins  guillochés , on  o’a  pas  recours 
au  polissage.  Le  poli  s’obtient  par  l'emploi  d’une  râpurc 
très-fine  et  de  moules  dont  les  surfaces  ont  un  grand  poli. 

Des  incrustations  sur  écaitte.  Ce  mode  d'incrustation 
s'exécute  de  la  manière  suivante  : on  prend  du  fil  d’or  ou 
simplement  de  cuivre  doré  que  l’on  contourne  avec  des 
pinces  de  mamere  h produire  un  fragment  du  dessin  qu’on 
a en  vue.  Ce  fragment  s’applique  sur  l’écaille , au  moyen 
U une  couche  de  gomme  adraganle.  On  dispose  successi- 
vement autour  ou  à côté  les  autres  fragments  du  dessin, 
dans  lequel  entrent  souvent  de  petites  plaques  d’une  nacre 
naturellement  très-mince  et  encore  amincie  à la  meule, 
qu’on  désigne  sous  le  nom  de  Burgos,  et  dont  les  teintes 
et  les  reflets  sont  beaucoup  plus  vifs  et  plus  variés  que 
ceux  de  la  nacre  ordinaire.  Lorsqu'il  s’agit  de  lignes  droites  ' 
un  peu  longues , on  creuse  ordinairement  un  sillon  avec 
un  burin  pour  y loger  le  fil  métallique  qu’il  serait  difficile 
d’empécher  de  se  déranger  sans  celle  précaution.  Lorsque 
le  dessin  est  terminé , on  remet  la  pièce  dans  le  moule  où 
elle  a été  fabriquée , et  au  moyen  de  la  pression,  aidée  de 
la  chaleur,  ou  fait  pénétrer,  dans  l'écaille  ramollie , tous 
les  fils  métalliques  ou  les  pièces  de  nacre  qui  forment  le 
dessin  et  qui  s’y  trouvent  solidement  retenus  par  la  con- 
traction qu’éprouve  l’écaille  en  se  refroidissant. 

Quelquefois,  au  beu  de  fils  métalliques,  on  ctnploledes 
lames  minces  estampées,  découpées  à la  scie  parties  reper- 
ceuses. 

On  fait  encore  usage  d’une  autre  espèce  ri'iucrustation 
dont  les  procédés  sont  extrêmement  ingénieux,  et  qui  pro- 
duisent de  charmants  effets. 

Dans  un  premier  moulage,  soit  en  écaille  fondue,  soit 
en  écaille  naturelle,  l'écaille  reçoit  du  moule  des  empreintes 
profondes,  formant  des  dessins  divers.  On  introduit  ensuite 
dans  ces  sillons  de  la  râpurc  d'écaille  colorée  très-fine, 
qu'on  y entasse  fortement,  puis  on  essuie  bien  toute  la  sur- 
face, de  manière  qu’il  n’y  reste  de  râpurc  colorée  que  dans 
les  sillons.  On  remet  la  pièce  dans  un  autre  moule  exacte- 
ment des  mêmes  dimensions,  et  portant,  soit  un guittochls, 
soit  des  dessins  en  relief,  qui  se  raccordent  parfaitement 
avec  ceux  qu'a  produits  le  premier  moule.  Il  résulte  de  ce 
second  moulage  des  dessins  d’une  autre  couleur  que  le 
fond  , et  qui  produisent  de  fort  jolis  effets.  Quant  â la 
coloration  de  la  râpurc  d’écaille,  il  suffit,  pour  la  produire, 
de  la  mélanger  avec  la  couleur  convenable,  lors  des  mou- 
lages successifs  de  la  galette. 

On  fait  aussi  très-économiquement  des  tabatières  cl  des 
boites  en  écaille  ou  en  corne  fondue,  en  remplaçant  la 
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ràpure  grossière  de  corne  par  de  la  sciure  d’acajou , dont 
on  place  une  couche  intermédiaire  entre  les  deux  couches 
de  râpurc  d'écaille  ou  de  corne  qui  doivent  former  les  par- 
ties visibles  de  la  pièce.  Ce  genre  de  fabrication  ne  s’ap- 
plique toutefois  qu'aux  objets  les  plus  grossiers. 

bous  terminerons  cet  article  en  décrivant  le  procédé  au 
moyen  duquel  on  parvient  à donner  à la  corne  l'apparence 
de  l’écaille  naturelle,  de  manière  à faire  la  plus  complète 
illusion. 

La  corne  façonnée,  soit  en  boite,  soit  en  peigne  ou  au- 
trement , et  bien  poncée,  est  mise  tremper  dans  l’acide 
nitrique  étendu  et  chaud  ; au  bout  de  quelques  instants, 
on  l’en  retire  et  on  la  met  dans  de  l’eau  froide  pendant  le 
même  temps,  puis  on  la  laisse  sécher,  après  l'avoir  bien 
essuyée.  Dans  quelques  ateliers,  on  supprime  quelquefois 
celle  opération  préliminaire,  sans  que  le  résultat  soit  moins 
bon. 

On  a préparé  à l’avance  un  mélange  de  chaux , de  po- 
tasse , de  rouge  de  Prusse  (peroxyde  de  for)  et  de  mine  de 
plomb  (carbure  de  fer),  qu’on  a bien  broyés  ensemble  dans 
une  quantité  d’eau  suffisante  pour  en  former  une  pâle 
très-liquide;  il  faut  co  outre  broyer  assez  longtemps  le 
mélange  pour  que  tous  les  globules  qui  peuvent  .‘être  for- 
més aient  disparu.  Maintenant,  si  Ion  veut  donner  à la 
corne  une  couleur  unie  sans  nuances , on  prend  , avec  les 
barbes  d’une  plume  coupée  carrément,  uue  certaine  quan- 
tité de  celte  couleur,  et  on  l'étcnd  uniformément  des  deux 
côtés  de  la  pièce,  qu’on  en  laisse  recouverte  prndaut  une 
heure,  une  heure  et  demie  ou  deux  heures,  selon  le  ton 
plu»  ou  moins  foncé  qu’on  veut  obtenir.  On  enlève  ensuite 
légèrement  cette  couleur  avec  un  morceau  de  bois;  on  lave 
la  pièce  dans  l’eau  froide,  on  l’essuie  et  on  la  laisse  sécher 
l»endant  huit,  dix  ou  douze  heures,  enfin  jusqu’à  ce  que 
toute  trace  d'humidité  ait  disparu.  On  lui  donne  alors  le 
poli,  comme  nous  l*a\ on»  indiqué  plus  haut. 

Si  l’on  veut  nuancer  la  couleur,  l'opération  est  plus  diffi- 
cile à exécuter.  En  effet,  la  couleur  appliquée  n'existe  qu’à 
la  surface,  et  on  l’enlève  facilement  en  la  grattant,  tandis 
que  la  couleur  de  l’écaille  pénètre  d'outre  en  outre  ; de 
sorte  que  si  l'on  se  bornait  à appliquer  des  taches  de  cou- 
leur sur  un  seul  côté  de  la  pièce  de  corne,  on  ne  produirait 
pas  la  moindre  illusion,  puisque  le  côté  opposé  conserve- 
rait la  couleur  primitive  de  la  corne.  Il  faut  donc  répéter 
la  même  tache  des  deux  côtés  de  la  pièce , et  avoir  bien 
soin  que  les  contours  sc  superposent  bien  exactement;  car, 
sans  cette  précaution , en  regardant  le  jour  â travers  la 
pièce,  on  reconnaîtrait  bientôt  que  la  couleur  est  appliquée 
cl  ne  pénètre  pas  d'outre  en  outre.  C’est  ce  dont  ou  peut 
sc  convaincre  eu  examinant  de  celte  manière  dus  peignes 
de  femme  vendus  a bas  prix;  tandis  que,  lorsque  la  cou- 
leur a élé  posée  par  une  main  habile,  il  faut  un  mil  (Fès- 
exercé  pour  distinguer  la  corne  de  l’écaille,  lorsqu'on  a 
donné  à la  première  un  beau  poli. 

bous  aurons  peut-être  encore  une  fois  l'occasion  de  par- 
ler de  la  manipulation  de  l’écaille  et  do  la  corne  au  mot 
Piiu.ik,  dan*  lequel  nous  pourrons  traiter  de  ce  qui  nous 
reste  â dire  sur  cette  matière. 

bous  ne  connaissons  aucun  ouvrage  où  l’on  ait  décrit 
ex pt'ofesso  l’art  de  mouler  l’écaille  ou  la  coroe.  Tout  au 
plus  trouve-l-on  quelques  recettes  insignifiantes  dans  divers 
recueils  de  secrets  des  arts  cl  métiers.  Les  notions  que 
nous  avons  consignées  dans  cet  article  ont  été  puisées 
dans  les  ateliers  de  M.  lit  non  fils  ainé , auquel  uous  de- 
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viona  déjà  la  plut  grande  partie  des  renseignements  que 
nous  avons  donnés  à l'article  Corse,  de  M.  Vincent,  et  do 
M.  Loire  aîné  , qui  ont  mis  à nous  fournir  tous  les  docu- 
menta dont  noua  avions  besoin  une  obligeance  cl  un  désin- 
téressement peu  communs  à celte  époque  d'égoïsme  indus- 
triel. fiOpilILLO!». 

tcHATADD.  (Construction.)  On  appelle  échafaud  on 
échafaudage  les  constructions  provisoires,  presque  tou- 
jours en  bois,  qu'on  établit  pour  faciliter  soit  l'exécution 
cl  surtout  le  montage  et  la  pose  des  constructions  neu- 
ve», soit  leur  décoration,  soit  la  réparation  des  construc- 
tions anciennes,  etc. 

Des  circonstances  différentes  que  nous  venons  d'indi- 
quer, ainsi  que  de  la  nature  et  de  la  disposition  des  con- 
structions projetées  ou  existantes,  doivent  nécessairement 
dépendre  la  nature  et  le  système  des  échafauds  mêmes. 

Sous  ce  rapport,  les  échafauds  peinent  être  divisés  en 
deux  classe»  principales,  comprenant,  savoir  : l'une,  ceux 
qui  sont  ordinairement  établis  par  les  maçons  mêmes  qui 
exécutent  les  constructions,  priori  paiement  au  moyen  de 
bois  léger* , de  cordages,  etc.  ; et  l’autre,  ceux  qui  sont 
établis  ordinairement  en  charpente. 

La  première  espèce  d’échafauds,  en  bois  légers  et  cor- 
dages, suffit  ordinairement  pour  les  constructions  en 
moellons  ou  autres  matériaux  de  petites  dimensions,  et 
même  pour  les  constructions  ordinaires  en  pierres  de  taille. 

La  deuxième  espèce,  en  charpente , est  plus  ou  moins 
nécessaire  pour  les  constructions  en  pierres  de  taille  d'un 
volume  et  par  conséquent  d'un  poids  assez  considérable,  j 
en  raison  des  difficultés  particulières  qui  en  résultent  I 
ordinairement  pour  le  montage  et  pour  la  pose. 

On  construit  quelquefois  aussi  des  échafauds  légers  en 
menuiserie,  principalement  pour  l'exécution  de»  décora- 
tions intérieures. 

Quant  A la  première  espèce  d'échafauds,  la  disposition 
ainsi  que  l'exécution  en  sont  des  plus  simples. 

A cinq  ou  six  pieds  (moins  de  deux  mètres)  environ,  de 
la  face  des  murs  qu'on  veut  construire  ou  réparer,  cl  à 
pareille  distance  à peu  près  les  une*  des  autres,  on  érige 
d'abord  une  rangée  *ï  écoperchcs , ou  longues  j>crches 
ordinairement  en  bois  d'aune,  quelquefois  de  châtai- 
gnier, etc-,  écorcées  seulement  cl  nonéquarrics,  qui  peu- 
vent avoir  jusqu’à  dix  i treize  mètres  environ  (tr«n(aà 
quarante  pieds)  de  hauteur,  et  d’environ  dix-neuf  centi- 
mètres (sept  pouces)  de  diamètre  par  le  bas  environ.  En 
cas  d'insuffisance  de  hauteur , on  en  ente  deux  au  bout 
l'uue  de  l'autre,  en  le*  réunissant  fortement  au  moyen  de 
deux  colliers  en  cordages  solidement  attachés.  Ce»  éco- 
perchesont  leur  pied  fortement  scellé  dans  le  sol,  et  sont 
inclinées  de  façon  A se  rapprocher  par  le  haut  à -nviron 
un  mètre  (trois  pieds)  du  mur,  afin  de  promu  mie  plus 
grande  solidité.  Dans  la  même  vue,  ou  remplace  quelque- 
fois les  écoperchca  des  extrémités,  et  même  une  partie  de 
celles  intermédiaire»,  à peu  près  de  trois  en  trois,  par  des 
sapines,  ou  longues  pièces  en  bois  de  sapin  équarri  qui  ont 
ordinairement  de  seize  à dix  sept  mètres  (cinquante  à cin- 
quante-trois pieds)  de  hauteur,  vingt-deux  à vingt-quatre 
centimètres  (huit  A neuf  pouces)  en  carré  par  le  bas,  et 
huit  à onze  centimètres  (trois  A quatre  pouces)  seulement 
par  le  haut. 

Au  droit  de  chacune  do  ces  écoperchcs  ou  sapines,  et 
aussi  A cinq  ou  six  pied*  (un  peu  moins  de  deux  mètres) 
de  hauteur  les  unes  au-dessus  des  autres,  on  place,  pour  * 


former  autant  de  planchers , et  au  fur  et  i mesure  de 
l'érection  du  mur  même,  s'il  s'agit  d'une  construction  et 
non  d'une  simple  réparation,  des  rangées  horizontales  de 
boulins , ou  autres  perches  ordinairement  en  chêne  oh  en 
charme,  d’environ  neuf  pieds  (à  peu  près  trois  mètres)  de 
longueur,  et  de  trois  A quatre  pouces  ( à peu  près  dix  cen- 
timètres) de  diamètre,  dont  chacune  est  scellée  d'un  bout 
dans  le  mur,  et  maintenue,  de  l'autre,  au  droit  de  l'éco- 
pe relie,  par  un  fort  nœud  en  cordage,  dit  nœud  allemand . 
A même  hauteur  que  chacune  de  ces  rangées,  une  autre 
rangée  de  semblables  boulins,  établie  parallèlement  au 
mur,  réunit  l'une  A l'autre  les  différentes  écopercbes,  aussi 
au  moyen  de  cordages,  de  façon  A maintenir  le  ballant  de 
l'échafaud.  Enfin,  de  fortes  planches  volantes,  placées  en 
travers  de  ces  boulins,  composent  les  planchers  mêmes 
qu'on  établit  successivement,  d'abord  de  bas  en  haut,  au 
fur  et  A mesure  que  la  construction  s'élève,  et  qu'on  sup- 
prime ensuite  aussi  successivement  de  haut  en  bas,  au  fur 
cl  A mesure  qu'on  en  descend  le  ravalement , c’est-à-dire 
l'achèvement . 

Quelquefois,  pour  laisser  plus  libre  le  sol  au  pied  de 
l’échafaud,  on  ne  fait  pas  descendre  les  écopercbes  jus- 
qu’en bas,  mais  seulement  jusque  sur  un  premier  rang  de 
boulins,  placé  A environ  trois  mètres  de  hauteur,  et  dont 
on  soulage  l'extrémité  par  une  petite  écoperche  inclinée 
de  façon  A venir  butter  par  le  bas  contre  le  pied  du  mur  $ 
mais  il  ne  serait  pas  prudent  d'employer  celle  disposition 
si  l'écbafaud  devait  avoir  une  grande  hauteur  ou  suppor- 
I ter  des  charges  un  peu  considérables. 

I Quelquefois  encore,  pour  des  réparations  partielles  dans 
les  parties  supérieures  des  façades,  on  établit  des  écha- 
Fauds  volants,  en  prolongeant  en  saillie,  soit  au  travers 
des  vides  de»  croisées,  soit  au  moyen  des  trous  pratiqués 
dans  Ici  murs,  de  longs  et  forts  boulins,  doot  on  main- 
tient solidement  la  bascule  sur  les  planchers  hauts  et  bas 
de  l'étage  inférieur , et  sur  lesquels  on  érige  ensuite  de 
petites  écoperchcs  fortement  arrêtées  au  moyen  de  cor- 
dages, etc. 

Tels  sont,  en  général,  les  échafauds  légers  dont  nos 
iHiti'nii  f sé  servent  ordinairement.  Il  Importe  de  reioar- 
ÇUeiHItté  tODte  leur  solidité  dépend,  en  outre,  de  la  bonté 
1 1 de  & force  suffisante  des  bois,  de  celle  des  scellements 
et  îffeordages  ; quant  aux  scellements  le  Plstrr  y est 
éminemment  propre  par  sa  force  et  la  rapidité  avec  la- 
quelle il  fait  prise,  cl  par  conséquent,  dans  les  pays  où 
l'on  n'en  aurait  pas  A sa  disposition,  il  sera  prudent  d'y 
suppléer,  antantque  possible,  en  donnant  plus  de  profon- 
deur A ces  scellements,  et  en  y employant  le  mortier  qui 
se  rapprochera  le  plus  sous  ce  rapport  de  la  nature  du 
plâtre.  Quant  aux  cordages,  il  est  extrêmement  impor- 
tant de  s'assurer  qu’ils  sont  convenablement  et  solidement 
attachés.  Du  reste,  en  apportant  A l'établissement  do  ce* 
sortes  d’échafauds  tous  les  soins  nécessaires,  ils  présentent 
une  solidité  suffisante,  et  ils  sont  d'une  exécution  d'autant 
plus  facile,  d'autant  plus  prompte  ci  d'autant  moins  dis- 
pendieuse, qu'ils  sont  ordinairement  établis  par  les  ma- 
çons mêmes,  avec  les  bols  et  cordages  qui  font  partie  des 
ustehsiles  et  équipages  dont  un  entrepreneur  de  ma- 
çonnerie doit  être  pourvu,  et  sam  autre»  allocations  quo 
celles  qui  sont  ordinairement  passées  dans  la  supputation 
des  prix  pour  faux  frais. 

ün  conçoit  qMI  n'en  peut  être  de  même  des  échafauds 
\ en  Cu.tRFE.MX,  qui  doivent  nécessairement  être  payés  A 
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part,  au  moins  pour  main-d'œuvre,  décheU  et  location. 
Aussi  ne  les  emploie-t-on  que  pour  les  constructions  im- 
portantes et  monumentales. 

Un  échafaud  de  ce  genre  est  ordinairement  composé 
1®  de  fermes  placées  perpendiculairement  à la  direction 
des  murs  et  à environ  deui  mètres  ( ou  six  pieds)  de  dis- 
tance les  unes  des  autres,  dont  chacune  est  formée  d’a- 
bord de  deux  poteaux  moments,  l’un  à peu  de  distance  dn 
mur  de  face  et  l’autre  aussi  ^ environ  deux  mètres  (ou 
six  pieds)  du  précédât,  suivan  te  plus  ou  moins  de  lar- 
geur qu’on  veut  donner  à t’écbafaud,  et  de  traverses  ou 
entremises  horizontales,  reliant  ces  deux  poteaux  à envi- 
ron deux  mètres  (ou  six  pieds)  l'un  de  l’autre,  et  en  plus 
ou  moins  grand  nombre  suivant  la  hauteur  de  l’échafaud  ; 
2*  et  de  travées  intermédiaires  formées  tant  par  des  tra- 
verses courantes  que  par  des  entretoises,  décharges  et 
autres  pièces  destinées  à assurer  la  solidité  et  la  stabilité 
de  l'échafaud. 

Si  de  pareils  échafauds  sont  plus  dispendieux,  ils  sont 
en  même  temps  beaucoup  plus  solides  et  ne  donnent  pas 
lieu  à des  accidents,  ainsi  que  cela  arrive  quelquefois  avec 
les  échafauds  dont  nous  avons  parlé  en  premier  lieu,  soit 
par  leur  nature  même,  soit  par  suite  de  défaut  de  soin 
dans  leur  établissement,  ou  d’imprudence  et  d'excès  dans 
la  charge  qu’on  leur  donne  à supporter  en  ouvriers  ou 
en  matériaux. 

On  ne  saurait  donc  trop  désirer  l’introduction  et  l’em- 
ploi habituel,  dans  les  constructions , d’un  système  d'écha- 
faudage en  même  temps  commode , suffisamment  solide 
et  peu  coûteux. 

Un  entrepreneur  charpentier  de  Paris,  lo  sieur  Journet, 
s’est  occupé  de  recherches  à ce  sujet;  mais  malheureuse- 
ment les  résultat*  auxquels  il  est  parvenu  jusqu'ici  ne  réu- 
nissent pas  toutes  les  conditions  que  nous  veoons  d’indi- 
quer, et  ses  échafauds  ne  sont  guère  applicables,  du 
moins  quant  à présent,  qu’à  l’exécution  des  badigeonna- 
ges ou  peintures  de  façades,  ou  tout  au  plus  de  quelques 
réparations  ou  décorations  peu  importantes.  Si,  comme 
on  peut  l’espérer,  ccs  échafauds  sont  améliorés  par  leur 
auteur  de  façon  à pouvoir  être  employés  à des  opérations 
plus  importantes,  nous  trouverons  dans  le  cours  de  cet 
ouvrage  l’occasion  d’en  parler  avec  quelques  détails. 

Quant  aux  échafauds  de  menuiserie  qu’on  construit 
quelquefois  pourdes  décorations  intérieures,  ils  se  rappro- 
chent plus  ou  moins  de  ceux  en  charpente.  Quelquefois  on  ' 
les  établit  sur  des  patins,  de  façon  à pouvoir  être  facile-  ! 
ment  transportés  d'un  endroit  à un  autre,  au  moyeu  de 
roues  ou  de  rouleaux  qu’on  place  en  dessous. 

On  trouverait  au  besoin  des  détails  plus  précis  sur  ces 
différentes  espèces  d'échafauds  dans  les  traités  de  Char- 
penterie et  de  Menuiserie , et  notamment  dans  un  ou- 
vrage publié  par  Zabagtia  (Rome,  1743);  dans  les  re- 
cueils de  Charpenterie  publiés  par  kraft,  etc. 

Il  y a une  autre  espèce  d 'échafauds  dont  nous  nous  pro- 
posions de  parler  ici,  ce  sont  les  cintres,  qu’on  est  ordi- 
nairement obligé  d’établir  pour  la  pose  des  Arcs  et  Vodtrs 
en  maçonnerie,  etc.  Mais  nous  renvoyons  ce  que  nous 
aurions  à en  dire  à l’article  Vôtres , par  la  raison  qu'il 
nous  sera  plus  facile  d’y  établir  les  données  auxquelles  ces 
cintres  doivent  ordinairement  satisfaire.  GootLixn. 

tciADDOiB.  ( Hygiène.  ) On  désigne  sous  ce  nom  une 
dépendance  de  nos  abattoirs , dans  laquelle  les  issues 
provenant  des  animaux  de  boucherie,  reçoivent  une  pre- 


mière préparation.  C’est  là,  en  effet,  que  sont  échaudés 
les  pieds  de  veau  et  de  mouton,  ainsi  que  ‘les  têtes  de 


Cl  t*  lai 
on*«, 


laine  ; c’est  encore 
des  Iwrufs  el^cs 


veau,  pour  en  faire  tomber  le  poil  eü 
là  que  sont  lavées  les  panses  et  estod 
moutonq,  ft  que  1*4^  soumet  à une  première  cuisson  ceux 
de  ccs  estomacs  que  l'on  rh-Mim-  à la  nourrituns  des  ani- 
maux. Ces  sortes  d'établissements  remplissent  donc  toutes 
I»  conditions  üMrahlu.  si  l’on  y trouve  une  grande  pVo- 
et  de  l'eau  en  abondance. 

Sous  le  rapport  de  l’insalubrité  et  do  l'incommodité,  OQ* 
ne  peut  reprocher  aux  écbaudglfc  que  ie  dégagement  d’uoo' 
buée  ou  vapeur  d’une  odeur  fade  et  nauséeuse,  qui  pâr 
elle-même  n’a  rien  l'insalubre*  et  qui  oc  saurait  motiver 
les  oppositions  contre  un  de  ces  établissements.  Il  n’en  est 
pas  de  même  des  eaux  de  lavagt,  «t  surtout  des  eaux  dans 
lesquelles  on  fait  cuire  successi^HK,  jusqu’à  trois  ou 
quatre  cents  estomacs.  Il  est  d’observation,  que  celte  eau 
lâchée  sur  la  voie  publique,  ou  reçue  dans  des  fosses  ou 
excavations,  s’y  putréfie  a vocte  ni nidité.  par- 
ticulièrement en  été,  ctÉue  dans  ccfétat  elle  répan  l une 
odeur  dont  l’infection  n%st  dépassée  qué  par  Icslieux  où 
se  lavent  et  se  préparent  telTufl^tix.  Il  est  donc  de  II  plus 
haute  importance  de  ménager  aux  eaux  qui  sortent  de  ces 
établissements  un  écoulement  facile,  et  de  multplier  a 
l’intérieur  les  moyens  de  lavage.  Si  ceux  de  Paris  n 'offrent 
pas  d’inconvénients,  cela  tient  à ce  qu’étant  placés  sur 
des  égouts,  ils  y cuvoieut  toutes  leurs  eaux.  > 

Parent  LH luaibast. 

échenillage.  {Agriculture.)  Les  effets  des  ratage* 
des  chenilles  sur  les  arbres  forestiers  sont  de  retarder  leur 
croissance;  sur  les  arbres  fruitiers,  ils  nuisent  plus  ou 
moius  à l’abondance  des  récoltes;  et  quant  aux,_MigUlDM,  ’ 
Us  les  allèrent  souvent  au  point  de  les  rendre  impropres  à 
la  consommation.  L'échenillage  est  donc  up  soin  qu’il  ne 
faut  pas  négliger,  et  tous  les  moyens  à employer  abat  bons, 
suivant  les  espèce-'  de  chenilles  et  les  saisons  djfh’aonéc 
ais,  par  ce  mot,  on  entend^jflus  parti- 


i espèce.'  d 

« 


•,  sur  les  ar. 
causent  qucl- 


ou  elles  écl 

entièrement  la  Astructiou  qui  se  fait,  eu  tri 
bres,  des  nids  de  la  chenille  commuai  qm 
quefois  de  si  grands  dommages  aux  cultivateurs.  A cet 
effet,  on  fait  usage  de  l 'èchenilloir , qq^çj 
petites  branches  élevées  sur  Icsqtiel 
chent.  Cet  instrument  est  essentielle! 
pièces  ou  branches  mobiles,  réunies 
à l’une  desquelles  est  attaché  un  longA^ 
tandis  que  l'autre  est  mue  par  une  corde,  au  moyen  de  la- 
quelle l’ouvrier  ouvre  ou  ferme  les  ciseaux  volonté. 
Parmi  les  écheÎDilloirs  les  plus  récents , deux  sont  de  l’in- 
vention de  MM;*rnheifcr  et  Petit,  mécaniciens  de  Paris  ; 
l’un  d'entre  eux  a été  approuvé  par  la  Société  d’horticul- 
ture de  Paris.  Ils  lui  ont  donné  le  nom  d 'èchenilloir  ù 
fourche.  Il  a l'avantage  d'élre  moins  embarrassant  que 
l'autre  à faire  agir  au  milieu  des  branches.  J’en  doiMM 
ici  la  figure. 

Il  se  compote  d’une  platine  fourchue,  longue  de  0«I47 
(4  p.  ttlig.)  d’a  en  b,  et  de  0«*l  t7 (4  p.  4 lig.)  d'a  est  c.Le 
bras  c sert  d'appui  à la  lame  qui  y est  appliquée,  et  le  bras 
b soutient  la  branche  à couper.  La  lame  d se  maintient 
ouverte  au  moyen  du  ressort  e ; clic  se  prolonge  en  une 
bascule/) que  l’on  fait  mouvoirau  moyen  d'une  corde  g, 
et  l est  une  cheville  en  fer  contre  laquelle  la  bascule  rient 
s’appuyer  quand  la  lame  est  fermée  ; h est  une  autre  che- 
ville qui  la  relient  quand  elle  est  ouverte.  La  douille  k a 
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trois  pouces  six  ligne*  de  Fig.  383. 

longueur  ; on  y adapte 
un  manche  plus  ou  moins 
long,  aelon  lo  besoin» 

L’écbenilloir  de  M.  Ré- 
gnier peut  servir  à couper 
de*  branche*  de  prèsd’un 
pouce  de  diamètre.  L'é- 
rhcnilloir  d'Allemagne, 
qui  se  trouve  dau*  beau- 
coup  de  jardios,  est  sans 
doute  fort  simple,  mais 
de  couper 
rarement  net,  et  de  bri- 
ser souvent  la  branche. 

SouLAncn-Dootif. 
tenen  illac  e.  ( Police 
rurale.)  Cette  opération, 
l'une  des  pl  " ' importai  1 1 es 
de  la  police  rurale 
pour  objet  la  destruction1 
des  bourses  et  toiles  qui  renferment  les  œufs  de  chenille. 
Ces  insectes  font  quelquefois  de  grands  ravages  dans  le* 
campagnes,  cl  il  était  du  devoir  de  l'autorité  de  prendre 
le»  mesures  pour  prévenir  autant  qu'il  était  en  elle  les 
dommages  qui  peuvent  en  résulter. 

C'est  ce  qui  fait  l'objet  des  dispositions  de  la  loi  du 
26  ventôae  an iv.  Suivant  ccttc  loi, chaque  année  avant  le 
mois  de  mars. les  propriétaires,  fermiers,  locataires  et  au- 
tre» faisant  valoir  leurs  propres  héritages  ou  ceux  d’au- 
trui. soot  tenus,  chacun  au  droit  de  soi,  d'échcnillerou  de 
faire  <■>  hcniller  les  arbres  qui  se  trouvent  sur  lesdils  héri- 
tages. Ceux  qui  y manquent  sont  punis  suivant  l'art.  471 
du  code  pénal.  Il*  sont  en  outre  tenus,  sous  les  mêmes 
peiu*  - . de  brûler  sur-le-champ  les  bourses  et  toiles  qui 
sont  lirées.de*  arbres,  haies  ou  buissoos,  et  ce,  dans  un 
lien  oii  il  n’y  a aucun  danger  de  communication  de  feu, 
soit  pour  le»  bois  ^arbres  et  bruyères,  soit  pour  les  mai- 
sons et  bâtiment*.  ' 

I.cs  préfets  des  départements  sont  tenus  de  faire  éche- 

niller.  dan'  le  même  délai , les  arbres  qui  sont  sur  le  do- 
maine «le  l'Etat.  Il*  doivent  en  outre  faire  publier  chaque 
année  la  loi  ci-dessu»;  car  autrement  l'échenillage  ne  pour- 
rait être  obligatoire. l'art.  471  du  code  pénal  ne  pronon- 
çant de  peinqh  que  dans  le  cas  où  ce  soin  a été  prescrit. 

Indépendamment  des  pe  ine»  encourue*  pour  défaut  d’é- 
rbcnillagc , le*  maires  doivent  le  faire  opérer  d'office  aux 
frais  de*  propriétaire*  ou  locataires,  par  des  ouvriers 
qu’ils  choisiront. 

A Paris  et  dans  le  ressort  de  la  préfecture  dcTpolice, 
l'échcnillagc  est  prescrit  chaque  année  par  une  ordonnance 
T Un  préfet  de  police.  A.  Tnmcr.nET. 

éclairage.  { Chimie  industrielle.)  Lorsque  des  corps 
corbustibles  sont  soumis  à l'action  de  l’oiygèue  ou  de 
l'air  dans  des  circonstances  convenables  , ils  donnent  lieu 
à un  dégagement  de  chaleur  et  de  lumière  plus  ou  moins 
considérable,  dont  on  fait  l'application  au  cnforeACE  ou 
. à l'éclairage , suivant  la  nature  de  ces  substances  et  l'état 
«ous  lequel  elles  se  présentent  : les  corps  solides  et  fixes 
peuvent  brûler,  mais  ils  ne  donnent  pas  de  mvvs.  parce 
que,  circonscrits  dan»  un  point  très  limité  de  l’espace,  la 
lumière  ipi’ils  dégagent  est  elle-même  fixée  à un  point; 
taudis  que  les  corps  gazeux  ou  Yolatillsablcs  donnent  lieu 


à une  fiamme  dont  l’étendue  dépead  de  la  volatilité  des 
corps. 

Lorsqu’un  gaz  brûle  sans  donner  lieu  à aucun  dépôt  de 
matière  solide,  la  lumière  qu’il  développe  est  peu  consi- 
dérable, malgré  la  très-haute  température  qui  se  produit, 
et  dont  il  est  facile  de  s'assurer  en  plaçant  dans  celte 
fiamme  un  fil  métallique  fin  qui  y devient  instantanément 
incandescent.  Si  le  gaz  dépose  quelque  substance  solide, 
un  effet  analogue  se  produit , et  la  lumière  devient  beau- 
coup plus  intense.  Ainsi  le  gaz  hydrogène  , qui  développe 
par  sa  combustion  une  température  beaucoup  plus  éle- 
vée qu'aucun  autre  , ne  produit  qu’une  lumière  extrême- 
ment faible  , à cause  de  sa  densité  beaucoup  moindre  que 
celle  de  l'air;  tandis  que  le  gaz  hydrogène  carboné  en  dé- 
veloppe une  brillante , parce  qu'une  partie  du  carbone 
qu'il  renferme  se  dépose  par  l'élévation  de  température, 
et  produit  un  effet  analogue  au  fil  métallique. 

Les  substances  susceptibles  de  se  réduire  en  vapeur 
présentent  des  effets  semblables , cl  c'est  ainsi  quel'buile, 
la  cire,  le  suif,  peuvent  servir  à l’éclairage,  en  se  vola- 
tilisant sous  l'influenrc  de  la  température  à laquelle  ils  se 
trouvent  exposés  ; mais , pour  que  ces  corps  soient  sus- 
ceptibles de  produire  toute  la  lumière  qui  peut  provenir 
de  leur  combustion  , ils  doivent  être  placés  dans  des  cir- 
constances convenables. 

Les  substances  liquides  en  s’imbibant  par  la  capillarité, 
dans  une  mèche,  ordinairement  en  coton,  s'enflamment 
facilement  et  la  combustion  se  contiuuc.  Par  suite  de  la 
même  action,  les  substances  solides  se  fondent  d’abord  et 
le  liquide  qui  en  provient  se  conduit  comme  l'huile. 

Pour  obtenir  d’une  substance  quelconque  le  maximum 
de  lumière , il  faut  que  la  quantité  d'air  soit  suffisante 
pour  en  déterminer  la  combustion  complète , sans  être 
cependant  assez  grande  pour  refroidir  la  flamme.  La  con- 
dition la  plus  convenable  consisterait  à envelopper  celle- 
ci  entre  deux  lames  d'air:  c’est  ce  que  l’on  fait  pour 
l'huile  dans  les  lampes  à double  courant  d'air.  Nous  ren- 
voyons à l’article  la  ares  tout  ce  que  nous  avons  à dire 
1 ce  sujet. 

L’éclairage  produit  au  moyen  du  gaz  exige  des  condi- 
tions particulières  relativement  à l’état  particulier  de  la 
substance  destioée  à développer  la  lumière.  Au  mot  Br.c 
de  gaz  nous  avons  déjà  parlé  de  la  disposition  de  celte 
partie  des  appareils  ; il  nous  a semblé  qu’il  serait  préféra- 
ble de  réunir  dans  un  même  article  tout  ce  que  nous  avons 
à dire  sur  la  production , la  conservation  et  la  combustion 
du  Gai  de  l’éclairage,  et  nous  renvoyons  à cet  article 
pour  tout  ce  qui  a rapport  à ce  sujet.  Nous  avons  d'autant 
plus  de  raison  d’en  agir  ainsi,  qu’en  ce  moment  des  essais 
nombreux  sont  faits  sur  divers  procédés  propres  à la  pro- 
duction du  gaz,  et  qu'ils  doivent  conduire  à des  résultats 
avantageux. 

Les  substances  habituellement  employées  dans  l’éclai- 
rage sont  le  suif,  ou  les  acides  gras,  la  cire,  le  blanc  de 
baleine,  les  huiles  et  enfin  le  gaz,  obtenu  de  la  distillation 
de  la  bouille  , de  la  résine  ou  de  diverses  substances  gras- 
ses: la  comparaison  de  leur  pouvoir  éclairant  détermine 
leur  valeur  relative;  comme,  dans  un  grand  nombre  de 
circonstances , H est  nécessaire  de  l’apprécier,  nous  indi- 
querons les  moyens  les  plus  simples  . en  même  temps  que 
suffisamment  exacts,  pour  y parvenir. 

Si  l’on  place  dans  le  trajet  des  rayons  émanés  d’un  corps 
lumineux  une  tige  mince,  et  que  l’on  observe  l’ombre  que 
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celle  lige  projette  sur  un  corps  blanc,  on  remarque  que 
cette  ombre  est  d'une  teinle  d’autant  plus  foncée  que  la 
lumière  est  plus  intense  , et  si  deux  lumières  éclairent  le 
même  st^Jjp,  la  teinte  des  ombres  sera  en  raison  inverse  de 
rmlmsité  de  la  lumière;  si  alors  on  éloigne  ou  l'on  rap- 
proche l'une  d'entre  elles  , de  sorte  que  les  ombres  soient 
d'égale  intensité  , la  position  des  deux  lumières  indiquera 
le  rapport  de  leur  pouvoir  éclairant,  qui  se  trouve  en  rai- 
son inverse  du  carré  de  la  distance. 

Pour  faire  cette  expérience  d’une  manière  suffisamment 
exacte,  on  place  verticalement  sur  une  table  une  lige  de 
bois  ou  de  fer  noircie  afin  d'éviter  la  réflexion,  et  on  dresse 
devant , et  à une  très-petite  distance , un  cadre  recouvert 
de  papier  blanc  non  lissé  : on  dispose  k distance  les  deux 
lumières  que  l’on  veut  comparer,  k une  hauteur  égale; 
on  s'arrange  de  manière  que  les  deux  ombres  soient  très- 
rapprochées , et  on  les  observe  avec  soin  d'une  petite 
distance  et  à une  distance  beaucoup  plus  grande.  Lors- 
qu'elles paraissent  exactement  semblables  , on  mesure  la 
distance  des  lumières  en  partant  de  leur  centre,  et  si  on 
avait  un  grand  nombre  d’observations  k faire  on  pourrait 
tracer,  sur  une  longue  planche  , deux  lignes  formant  les 
deux  côtés  d'un  triangle  isocèle,  dont  le  sommet  aboutit 
à l’écran  de  papier,  et  qui  soient  divisées  en  fractions  de 


251 

mètre  ; on  peut,  par  ce  moyen,  opérer  avec  beaucoup  do 
rapidité. 

(Jtiand  on  compare  des  chandelles  et  des  bougies  , elles 
doivent  être  dans  le  même  état,  la  longueur  de  la  mèche 
ayant  une  très-grande  influence  sur  la  quantité  de  lumière 
dégagée,  et  l’on  doit  éviter,  avec  beaucoup  de  soin,  1rs 
courants  d’air,  qui  déterminent  de  très  grandes  variations 
dans  son  intensité. 

Si  ce  sont  des  lampes  que  l'on  compare , il  faut  em- 
ployer les  mêmes  huiles  et  les  mêmes  mèches  que  l'on 
doit  élever  à la  plus  grande  hauteur  possible,  pour  ne 
pas  obtenir  de  fumée  ; sans  celle  dernière  précaution,  la 
quantité  de  lumière  pourrait  être  extrêmement  differente. 

La  nature  des  matières  employées  pour  l'éclairage  dé- 
pend souvent  de  circonstances  locales  qui  ne  permettraient 
pas  toujours  de  les  substituer  avantageusement  les  uucs  aux 
j autres;  mais  comme,  dans  un  grand  nombre  de  cas.  le  choix 
serait  déterminé  par  l'intensité  de  la  lumière  ou  par  la 
question  d'économie,  la  comparaison  des  divers  modes 
d’éclairage  entre  eux  offre  un  grand  intérêt.  Nous  en  em- 
prunterons les  résultats  k M.  Pérlet,  dont  l’ouvrage  ren- 
ferme ce  qui  a été  dit  de  plus  complet  sur  ce  sujet  ; dans 
le  tableau  suivant,  les  résultats  relatifs  aux  lampes  sont 
la  moyenne  d’expériences  ayant  duré  sept  heures. 


NATURE  DE  U ECLAIRAGE. 

INTENSITÉ 

lit  LA  LCSIÈBE 

comparée 
k celle  d’une  lampe 
k mouv.  d’horlogerie 
brôlant  43  gr. 
d’huile  à l’heure , 
représentée 
par  100. 

COSSOaiATIOX 

par 

■ EtIAB. 

PRIX 

du 

kilogramme. 

PRIX 
de  la 

IDIIÈRC 

par 

■ E V R E. 

en. 

r.  c. 

P.  C. 

Chandelle  de  6 

83,51 

1,40 

0,012 

de  8 

7,51 

1,40 

0,010 

— - économique  de  6 .....  . 

7,42 

2,40 

0,017 

Bôugio  de  cire  de  8 

8,71 

7,60 

0,057 

— de  blanc  de  baleine  de  G 

14,40 

8,93 

7,60 

0,058 

d'acide  stéarique  de  5 

14,30 

9,35 

6,00 

0,055 

Lampe  à mouvement  d'horlogerie  .... 

100, 

42,00 

\ 

0,058 

— k rnècfce  plate , k réservoir  supérieur 

et  k cheminée 

12,65 

71* 

J 

0.015 

— astrale , bec  en  fer-blanc  .... 

51,00 

26,714 

f 

0,037 

— sinombre,  réservoir  annulaire  n°l.  . 

85,00 

45,00  1 

0,060 

— id,  réservoir  supérieur,  bec  n«  4. 

41, 

18,00 

0,025 

— à réservoir  supérieur,  bec  en  fer-blanc. 

3 ',00 

43,00 

V 1,40 

0,060 

— de  Girard , bec  en  fer-blanc.  . . . 

63,66 

34,71 

1 

0.048 

- — hydrostatique  de  Thilorier,  bec  n»  1. 

107,66 

52,143  I 

0,071  1; 

— id.  bec  n°  2 

80,00 

3ü,6!  | 

0,051 

— id.  bec  n->  3 

75,00 

31,85 

l 

0,044 

— id.  bec  n<>  4 

45,00 

17,26 

| 

0,024 

bec  de  gaz  de  la  houille 

127,00 

136  lit. 

1 

0,05 

— — — de  l’huile.  . . . - . 

127,00 

38  lit. 

0,05 
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Comparaison  des  divers  éclairages  sous  le  rapport  économique. 
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NATURE  DE  L'ÉCLAIRAGE. 

QUANTITÉ 
de  combustible 
nécessaire  pour  fournir 
une  lumière  égale 
à celle  d’une  lampe 
à mouvem.  d'borlogcrie 
brûlant  42grarnmes 
d'huile  par  heure. 

PRIX 

de 

1 kilogramme. 

Q 

CR. 

r.  c. 

Chandelle  de  6 

70,35 

1,40 

0.098 

de  8 

85.93 

1,40 

0,120 

— économique  de  6 

K -m 

2.40 

0,437 

Bougie  de  cire  de  5 . ........ 

7,60 

0,486 

— de  blanc  de  baleine  de  5 

7.60 

0.478 

| — d'acide  stéarique  de  5 

65.24 

6,00 

0,371  1 

j Lampe  à mouvement  d'horlogerie 

0,058 

— à mèche  plate  à réservoir  supr  cl  à cheminée. 

0,125 

— astrale,  bec  en  fer-blanc 

0,120 

— sinnmhre , réservoir  annulaire  n°  1 . . . . 

50.38 

0,070 

i — à réservoir  supérieur,  bec  en  fer-blanc  . . 

43,90  1 

0,061 

j — de  Girard  . bec  en  fer-blanc 

47.77 

1,40 

0,066  j 

i — hydrosialique  de  Thilorier,  bec  n°  1 . . . 

47,50 

0,076 

— - id.  bec  no  2 .......  . 

0,066 

— id.  hcc  n«  3 

SS»  ■ 

0,064 

— id.  bec  n*>  4 

0,059 

1 Bec  de  gaz  de  la  houille 

107  litres. 

5 c.  les  136  lit. 

0,039 

— — de  l'huile 

30  litres. 

5 c.  les  58  lilr. 

0,039 

11.  Gaultier  ob  Clacbry. 


écobuage.  ( Agriculture . ) L'écobuage  est  une  opéra- 
tion qui  tient  le  milieu  cotre  celle  d'amender  et  celle 
d'engraisser  le  terrain  ; mais  la  première  parait  l'action 
principale.  Il  consiste  à brûler  la  surface  du  sol  avec  Ica 
plante*  ou  débris  de  plantes  qu’elle  contient , et  à répan- 
dre les  cendres  sur  le  terrain.  Il  remonte  évidemment  à 
cette  époque  de  l'agriculture  nomade,  où  les  premiers  cul- 
tivateurs , soit  i cause  de  leur  vie  vagabonde  , soit , plus 
tard  , i cause  de  l'étendue  des  terrains  dont  ils  pouvaient 
disposer,  se  contentaient,  pour  obvier  à l'inconvénient  de 
cultiver  trop  longtemps  des  plantes  trop  semblables  entre 
clics  sur  le  môme  terrain , de  porter  successivement  les 
céréales  sur  toutes  les  portions  de  leurs  cultures,  de  ma- 
nière à ne  revenir  sur  chacune  d'elles  qu'aprôs  un  nom- 
bre d'années  plus  ou  moins  considérable.  Comme  en  reve- 
nant sur  ce  terrain  abandonné , ils  le  trouvaient  couvert 
d'herbages  ou  de  buissons,  ils  s'en  débarrassaient  en  les 
brûlant.  Plus  lard , l'écobuage  a été  converti  eu  art,  et  il 
n'est  guère  de  pratique  agricole  sur  laquelle  on  ail  autant 
expérimenté,  autant  écrit,  autant  émis  d'opinions  con- 
tradictoires. Cette  opération  détruit  une  partie  des  matiè- 
res organiques  mélées  dans  la  croûte  brûlée,  en  les 
transformant  en  fumée,  que  l'atmosphère  emporte , ou 
en  charbon,  qui  ne  redevient  utile  qu’à  la  longue.  Elle 
peut,  dans  les  terres  ou  expositions  très-sèches,  nuire  à 
la  qualité  du  sol , en  transformant  les  parties  argileuses 
en  corps  peu  disposés  à attirer  ou  à conserver  l'humidité 
de  l'air.  Elle  peut,  au  contraire,  être  utile  à la  végétation  : 
1«  en  détruisant  les  mauvaises  herbes  et  les  œufs  ou  re- 
paires d'animaux  nuisibles;  î°  en  participant,  par  les 
matières  terreuses  ou  alcalines,  aux  avantages  des  cen- 
dres, et  par  les  matières  charbonneuses  à ceux  du  char- 
bon; 5»  eu  diminuant  dans  les  sols  trop  argileux  ou  trop 


humides  , leur  disposition  à attirer  ou  à retenir  I humidité 
de  l'air,  de  la  pluie  ou  du  terrain.  Il  est  donc  évident , et 
la  pratique  confirme  celle  théorie,  que  l'écobuage  est  utile, 
1»  dans  les  terrains  trop  argileux  , pour  les  diviser  et  les 
rendre  hygroscopiquei  ; 2°  dans  les  terrains  très-chargés 
de  mauvaises  herbes  et  en  même  temps  très-humides; 
3»  sous  les  climats  où  l’humidité  de  l'air  est  très-conlioue; 
4°  dans  les  lcrraiui  marécageux , tourbeux  ou  frais  , cou- 
verts de  mousses,  de  joncs,  de  lichens,  etc. , pour  les  ex- 
citer par  les  molécules  alcalines  des  cendres,  et  accélérer 
leur  décomposition;  mais  dans  les  terraios  ou  les  circon- 
stances sont  contraires  à celles  indiquées  ci-dessus  , l’éco- 
buage  est  nul , et  il  vaut  mieux  enfouir  les  débris  organi- 
ques, ou  en  faire  des  engrais  ou  des  composts. 

Passons , de  ces  vues  théoriques , à l'exposé  des  moyens 
d'exécution. 

L'écobuage  comporte  deux  opérations  principales  : 1<>  le 
découpage  du  sol  ; 2<>  le  brûlis  des  terres  contenant  des 
végétaux:  à cela  on  peut  ajouter  le  brûlis  de  la  terre  dé- 
pouillée de  toute  végétation:  pratique  déjà  ancienne  qui, 
de  no»  jours,  a pris  une  nouvelle  importance  en  Angleterre, 
mais  dont  en  fiance  l'efficacité  a été  fortement  contes- 
tée. 

Les  procédés  employés  pour  découper  le  sol  varient  sui- 
vant sa  nature  et  l'état  où  il  se  trouve.  TantAlUcst  envahi 
par  des  arbustes  et  par  des  plantes  suffrutescentes  : on  les 
extirpe  par  les  moyens  insérés  au  mol  DéraicaEBeaT;  on 
les  réunit  en  un  tas,  et  si  on  ne  trouve  point  à les  utiliser 
pour  le  chauffage  des  fours,  on  se  prépare  i les  brûler  sur 
place.  Mais  ce  n'est  pas  là  l'écobuage  proprement  dit; 
car,  pour  qu'il  y ait  écobuage,  il  faut  que  la  superficie  du 
sol,  sur  une  certaine  épaisseur,  soit  enlevée  et  détruite 
avec  les  végétaux  qui  y existent,  pour  le  tout  être  ensuite 
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brûlé  ensemble.  Tantôt  on  opère  sur  des  friches  en  pâ- 
ture, sur  de  vieilles  tourbières,  sur  des  marcs  récemment 
desséchées;  on  trouve  alors  moins  d'obstacles  à découper 
le  gazon,  cl  à le  détacher  en  plaques  aussi  régulières  que 
possible*  A col  effet  on  emploie  de»  bêches  acérées  en 
pointe  triangulaire,  dont  le  tranchant  latéral  sert  à décou- 
per le  sol  par  bandes,  que  l'on  soulève  et  retourne  ensuite 
avec  le  plat  de  l'outil,  poussé  horizontalement  sous  ces 
bandes  avec  la  force  requise,  comme  lorsqu'on  veut  pla- 
quer du  gazon  dans  les  jardins  d'agrément.  Quand  la  ré- 
sistance est  grande,  on  double  la  puissanccdu  fève-gazon , 
en  fixant,  â l'aide  d’un  amicau,  à la  base  du  manche,  une 
corde  qu'un  second  ouvrier  tire,  tandis  que  le  premier 
le  pousse  â peu  près  comme  une  charrue.  On  a in- 
venté aussi  d'autres  machines  qui  rentrcul  dans  le  système 
des  charrues  ou  de  ralissoires,  et  qui,  traînées  par  des 
chevaux,  s'emploient  pour  les  écobuages  en  grand.  Ces 
charrues  sont  armées,  outre  leur  soc  en  fer,  d’un  fort  cou- 
teau en  fer,  destiné  à couper  le  gazon  sur  le  côté  opposé 
au  versoir.  Dans  les  vallées  marécageuses  de  l'Ecosse,  on 
a recours  à une  charrue  dont  le  coutre  est  remplacé  par 
un  disque  tranchant  métallique,  tournant  sur  son  axe;  le 
soc  large  et  plat  est  relevé  en  arête  acérée.  La  friche  est 
coupée  en  lanières  par  le  disque,  à mesure  qu'elle  est  sou- 
levée par  le  soc,  l'entrure  est  réglée  par  une  roulette  ou 
un  sabot,  mais  ces  maebiues  sont  encore  peu  connues  et 
peu  usitées  ; et  la  charrue  û versoir  ordinaire,  se  trouvant 
partout,  est  généralement  employée,  et  donne  des  résul- 
tats assez  satisfaisants,  quoique  moius  réguliers.  Plusieurs 
terrains,  d'ailleurs,  par  leur  irrégularité,  ne  se  prêtent  pas 
également  à l’écobuage  par  charrue,  et  veulent  des  instru- 
ments mus  ) bras  d'homme. 

L'épaisseur  des  plaques  détachées  par  l'un  ou  l'autre 
procédé  n’est  pas  toujours  la  même  : ordinairement  elle 
est  d'environ  64>»  (9  p.);  elle  doit  être  d’autant  |dus 
grande  que  le  sol  a été  plus  fortement  envahi  par  les  ra- 
cines vivaces  des  plantes  dont  la  destruction  complète  est 
nécessaire  pour  l'amélioration  et  la  culture  du  sol.  On 
les  laisse  ensuite  sécher  pendant  quelques  jours  au  soleil 
auquel  elles  soûl  exposées,  d'abord  sens  dessus  dessous,  et 
ensuite  du  côté  du  gazon. 

Si  l’on  n’utilise  pas  immédiatement  les  produits  de  l'é- 
cobuage  comme  engrais  et  amendement,  en  les  enterrant 
dans  le  sol  même  dont  on  vient  de  les  arracbcr,  on  les 
réunit  en  tas,  et  on  les  brûle  pour  répandre  ensuite  sur 
le  sol  le  produit  de  la  combustion.  On  a conservé  aux 
tranches  enlevées  â la  bêche  ou  à la  charrue,  en  les  fai- 
sant sécher,  toute  la  terre  arrachée  aux  racines.  On  les 
dispose  en  forme  de  petits  fourneaux  ronds  et  coniques,en 
observant  que  la  partie  inférieure  de  la  tranche  soit  à 
l'extérieur  du  fourneau,  et  que  la  supérieure,  chargée 
d'herbes,  soit  daos  l'intérieur.  On  remplit  le  milieu  de 
ce  fourneau  d'herbes  et  de  feuilles  sèches  auxquelles  on 
met  le  feu.  et  l’on  bouche  ensuite  presque  entièrement  la 
petite  ouverture  qui  lui  sert  de  porte,  afin  de  ne  point  éta- 
blir de  courant  de  flamme,  mais  un  feu  étouffé  qui  gagne 
lentement  de  proche  en  proche,  et  consume  les  racines 
Jusqu’)  l’intérieur  de  la  tranche.  On  doit  plusieurs  fois 
dans  la  Journée  visiter  les  fourneaux,  afin  de  boucher  les 
gerçures  ou  crevasses  qui  s’y  forment,  surtout  si  le  feu  a 
trop  d’activité.  C'est  une  bonne  chose,  quand  on  a de  l'eau 
) portée,  de  mouiller  extérieurement  les  fourneaux,  et  de 
pétrir  la  terre  tout  autour  avant  d'y  mettre  le  feu.  En  un 


mot,  on  conduit  cés  fourneaux  à peu  près  comme  ceux  où 
l'ou  fait  cuire  le  charbon.  Lorsqu'ils  ne  fument  plus,  et 
qu'en  tirant  au  dehors  la  tranche  qui  fermait  la  porte,  on 
ne  sent  plus  en  dedans  aucune  chaleur,  c'est  le  moment  de 
briser  l'édiflce,de  l'émietter  et  de  répandre  uniformément 
les  débris  sur  le  sol.  Il  faut  différer  cette  opération  le 
moins  possible,  la  faire  par  un  temps  calme  et  humide, 
et  la  faire  suivre  immédiatement  par  un  premier  labour, 
auquel  il  importe  de  ne  donner  que  peu  de  profondeur.  Si 
on  s'est  appliqué  à modérer  le  feu,  et  si  les  matières  végé- 
tales des  plaques  gazonnées  ont  été  ainsi  plus  fortement 
charbonnées  que  brûlées,  l'opération  fournit  à la  terre 
beaucoup  plus  de  carbone,  ne  détruit  pas  moins  les  plan- 
tes funestes,  et  fait  contracter  à l'argile  des  plaques,  la 
qualité  de  sable  qui  convient  aux  terres  grasses  et  tenaces 
auxquelles  elle  doit  être  mêlée  ; car  c'est  sur  ces  sortes  de 
sols,  c’est  dans  les  tourbières  où  la  matière  organique 
surabonde,  c'est  dans  les  marais  desséchés,  couverts  de 
plantes  à racines  nombreuses  et  charnues,  que  l'écobuage 
produit  surtout  de  bons  effets  ; et  il  ne  convient  point 
aux  sols  légers,  sablonneux,  chauds  et  peu  riches  en  ma- 
tières végétales.  Les  crucifères,  dont  l'odeur  âcre  et  dura- 
ble du  brûlis  parait  éloigner  les  altises,  la  plupart  des  lé- 
gumineuses, les  pommes  de  terre,  réussissent  fort  bien 
après  l’écobuage.  Quoique  le  blé  y fasse  bien  aussi,  il  est 
d’une  saine  pratique  de  u’amener  sur  une  défriche  les  cé- 
réales panaires  qu'en  seconde  et  troisième  récolte. 

Soclaxoe-Bodih. 

écoles  d ’a bts  et  ■ANDFACTORES,  ( Enseignement 
induslriel.)La  ouvriers  et  ceux  qui  les  dirigent  peuvent- 
ils  recevoir  ailleurs  que  dans  les  ateliers  l'instruction  qui 
leur  est  nécessaire  pour  leur  travail  ou  leur  emploi  ? 
Comme  ils  ne  peuvent  être  dispensés  d'un  apprentissage , 
n'y  puiseront-ils  pas  toutes  les  connaissances  dont  ils  ont 
réellement  besoin?  M'est-il  pas  à craindre  que,  dans  ces 
écoles  où  l’enseignement  est  confié  ) des  savants , on  ne 
transforme  en  théories  ces  connaissances  usuelles  dont 
l'application  devrait  être  faite  ou  tout  au  moins  indiquée 
à chaque  pas?  Ceux  qui  font  ces  question»  ne  croient  pas 
à l'utilité  des  écoles  spéciales  d'industrie:  peu  s'en  faut 
même  qu'ils  ne  les  accusent  de  nuire  plus  qu'elles  ne  pour- 
raient servir,  si  elles  atteignaient  le  but  de  leur  institu- 
tion. Ils  opposent  aux  difficultés  des  éludes  méthodiques 
le  peu  de  fatigue  que  coûte  l'instruction  acquise  par  la 
pratique.  Chaque  connaissance,  disent-ils,  ne  vient  que 
lorsqu'on  en  sent  le  besoin,  et  en  raison  du  besoin;  elle 
attend  qu’on  l'appelle,  et  borne  son  service  â ce  qu’on  lui 
demande.  Il  n*cn  est  pas  ainsi  des  études  où  ces  connais- 
sances sont  séparées  de  leur  application  immédiate,  géné- 
ralisées pour  être  applicables  à tous  les  cas  particuliers  ; on 
fait  alors  des  provisions  pour  un  long  avenir,  pour  un 
emploi  que  l'on  ne  connaît  pas  encore  assez  pour  appré- 
cier la  mesure  de  savoir  qu'il  exige,  des  notions  abstraites 
viennent  même  se  glisser  dans  la  foule  des  choses  dont  il 
faut  que  l'intelligence  se  charge  : la  mécanique  introduit 
celle  de  la  force;  la  géométrie  celle  de  l'infini,  que  l'imagi- 
nation s'efforce  vainement  d'atteindre,  etc.  Kien  de  tout 
cela  ne  peut  trouver  son  emploi  dan»  les  arts.  Cependant, 
le  travail  de  l’esprit  devient  plus  pénible;  les  objets  qu’on 
lui  présente  nu  peuvent  être  saisis  que  par  les  ef- 
forts d'une  allentiou  soutenue  ; le»  facultés  intellectuelles 
seules  exacte*  sont  chargées  à la  fois  d’apprendre,  de 
coordonner  et  de  retenir;  aucune  des  difficulté»  de  I Uude 
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nu  leur  est  épargnée,  et  comme  on  ne  connaît  point  d'a- 
vance le  terme  ou  il  sera  permis  de  s'arrêter,  on  le  dépasse 
ordinairement;  on  se  charge  d'une  surabondance  de  sa- 
voir dont  on  ne  pourra  faire  aucun  usage.  C'est  ainsi  que 
des  années  s'écoulent,  et  qu’un  temps  réclamé  par  l'ap- 
prentissage est  perdu  pour  l'instruction  la  plus  importante, 
la  seule  indispensable.  Autre  reproche  que  l'on  fait  à l’en- 
seignement qui  se  présente  sous  la  forme  de  science  : il 
fait,  dit-on.  contracter  h l'esprit  des  habitudes  qui  l'éloi- 
gnent des  applicaiiona  f.e  travail  intellectuel  devient 
bientôt  un  besoin  pour  quelques  esprits;  l’étude  a ries  at- 
traits qui  les  captivent,  et  si  l'enseignement  industriel  fait 
sentir  cette  sorte  de  charme,  on  s'expose  à diriger  vers  les 
sciences  des  talents  qui  seront  perdus  pour  les  arts  indus- 
triels. Voilà  ce  que  l’on  oppose  de  plus  spécieux  à l’éta- 
blissement des  écoles  d’arlset  métiers  : voyons  maintenant 
comment  on  peut  défendre  la  cause  de  ces  institutions. 

On  convient  très- volontiers  que  l'instruction  acquise 
par  la  pratique  des  arts  ne  fatigue  pas  l’esprit  ; mais 
l’exercc-t-ellc  assez  pour  que  ses  facultés  se  développent, 
qu’il  se  fortifie  et  produise  ce  dont  il  eût  été  capable,  s’il 
avait  reçu  plus  de  culture?  En  convertissant  l’élude  en 
apprentissage,  le  raisonnement  est  à peu  près  banni  des 
ateliers  pour  y faire  dominer  la  routine;  plus  de  connais- 
sances générales  et  fécondes  en  applications  diverses,  rien 
que  des  faits  particuliers,otidc*  règles  confiées  presque  uni- 
quement à la  mémoire.  Cependant,  l'activité  de  certaines 
intelligences  résiste  àce  régime  assoupissant;  on  pense,  ou 
observe  saos  que  le  travail  manuel  soit  ralenti,  des  fails 
sont  recueillis,  constatés,  mis  en  œuvre  ; quelques  décou- 
vertes, des  inventions  ingénieuses  ont  leur  origine  dans  les 
ateliers  et  confirment  de  plus  en  plus  dans  leur  opinion 
ceux  qui  pensent  qu’il  ne  faut  aux  ouvriers  que  l’instruc- 
tion dont  leur  travail  est  la  source,  qu’elle  leur  suffit 
même  pour  amener  par  degrés  la  perfection  des  arts  aux- 
quels ils  se  livrent.  Kn  effet,  il  est  incontestable  qu'aucune 
instruction  antécédente  n'ouvril  aux  hommes  la  carrière 
de  l’industrie,  que  chaque  pas  dans  cette  carrière  fut  un 
effort  du  génie,  que  les  sciences  ne  purent  naître  qu’avec 
la  coopération  des  arts  déjà  parvenus  à un  certain  degré 
de  perfection.  Mais  après  ces  premiers  progrès  et  ceux  que 
des  milliers  d’années  y ont  ajoutés,  la  marche  vers  le 
plus  haut  degré  de  perfection  que  les  arts  puissent  attein- 
dre est  devenue  plus  pénible,  moins  accessible  même  au 
génie,  à moins  qu’il  ne  soit  muni  de  connaissances  très- 
étendues.  Il  ne  faut  rien  moins  que  le  flambeau  des  scien- 
ces pour  éclairer  la  roule  et  faire  apercevoir  le  but  ; si  sa 
lumière  vient  à manquer,  on  est  exposé  à s’arrêter  par 
lassitude  ou  à s’égarer.  On  ne  contestera  pas,  sans  doute, 
que  les  sciences  ont  rendu  plus  d’un  service  à l’industrie; 
on  composerait  une  longue  liste  des  savants  qui  ont  bien 
mérité  des  arts,  depuis  Archimède  jusqu'à  nos  jours.  Sans 
insister  plus  longtemps  sur  un  sujet  qui  bientôt  ne  lais- 
sera plus  aucun  doute  dans  les  esprits,  bornons-nous  à si- 
gnaler les  inévitables  effets  de  l'insuffisance  et  du  ralen- 
tissement de  l’instruction  industrielle.  On  a changé  les 
méthodes  des  premières  écoles  où  les  enfants  passaient 
tant  de  temps  pour  apprendre  à lire  et  à écrire  ; et  par  ce 
moyen,  on  les  a mis  en  état  do  commencer  plus  tût  des 
études  plus  élevées,  l’apprentissage  d'un  métier,  quelques 
travaux  sous  la  direction  «le  leurs  parents,  etc.;  on  choisit,  J 
pour  cet  âge,  la  voie  la  plus  courte  qui  puisse  le  mener  à j 
l'instruction  üout  il  cil  susceptible;  le  lumps  du  l'appruuti 


est-il  moins  précieux  que  celui  de  l’enfant?  Si  on  rassem- 
blait toutes  les  connaissances  qu’un  apprentissage  de  plu- 
sieurs années  peut  faire  entrer  dans  la  télé  d'un  ouvrier, 
on  y trouverait  à peine  la  matière  de  quelques  semaines 
d’étude  pour  une  intelligence  ordinaire.  Si  on  veut,  par 
exemple,  former  pour  les  travaux  de  l'architecture,  un 
chef  d'atelier  qui  sache  résoudre  toutes  les  questions  re- 
latives à la  coupe  des  pierres,  on  l’exercera  longtemps  à 
tracer  des  épures,  suivant  des  méthodes  qu'il  devra  fixer 
dans  sa  mémoire,  cl  lorsqu'il  aura  parcouru  la  série  de 
tous  les  cas  particuliers  qu'on  peut  rencontrer  dans  la  pra- 
tique, appliqué,  comme  on  dit,  le  trait  sur  la  pierre,  et 
prouvé  qu'il  sait  exécuter  les  formes  diverses  dont  l'épure 
a déterminé  les  dimensions,  son  apprentissage  sera  ter- 
miné. S’il  est  question  d instruire  un  chef  d'atelier  de 
ebarpeoterie,  on  procédera  de  la  même  mauière  par  les 
tracés  d’une  longue  série  de  cas  particuliers,  l'application 
du  trait  sur  le  bois,  etc.  Dans  l'un  et  l’autre  apprentissage, 
les  mêmes  connaissances  ont  été  acquises  par  chaque  ap- 
prenti, et  cependant  l'un  ne  peut  être  chargé  du  travail 
de  l'autre,  chacun  est  confiné  danslei  limites  de  ce  qu’il  a 
mis  en  pratique,  ( es  connaissances  qu’ils  possèdent  tous 
deux  au  même  degré,  lorsqu’elles  août  généralisées  et  mi- 
ses sous  la  forme  de  science,  sont  la  partie  essentielle  cl 
fondamentale  de  tous  les  arts  du  dessin  : c'est  la  Gêosk- 
trik  otscniFTiVE.  Celui  qui  s'est  approprié  celte  science 
et  ses  préceptes,  ce  qui  n’est  ni  difficile  ni  très-long,  beau- 
coup moins  qu'un  apprentissage,  n’aura  besoin  que  de 
quelques  explications,  d'un  coup  d’ueil  jeté  sur  des  des- 
sins, en  un  mot  de  la  connairsance  exacte  de  la  nature 
et  des  données  d'une  question  à résoudre  pour  en  donner 
la  solution  : il  est  suffisamment  préparé  pour  tous  les 
arts  qui  déterminent,  par  des  constructions  géométriques, 
les  dimensions  et  la  forme  des  objets  qu'il  s’agit  d’exécu- 
ter. Vers  le  milieu  du  siècle  dernier,  une  école  de  géomé- 
trie descriptive  et  de  ses  applications  fut  établie  à Méziè- 
res,  chef-lieu  actuel  du  département  des  Ardennes,  et 
annexée  à l'école  du  génie  militaire  fixée  alors  dans  celte 
ville;  le  but  de  cette  institution  était  de  former  des  chefs 
d'atelier  pour  la  direction  des  travaux  confiés  aux  ingé- 
nieurs militaires,  bon-seulement  ce  but  fut  atteint,  mais 
l’industrie  du  pays  sentit  bicotût  l'influence  du  nouvel  en- 
seignement; elle  fit  des  progrès  très-rapides.  Des  ouvriers 
instruits  h la  nouvelle  école  furent  mis  à la  tête  d'usines 
considérables,  et  les  firent  prospérer.  La  source  de  ces 
améliorations  est  tarie  pour  le  département  des  Ardennes 
depuis  que  l'école  du  génie  est  transférée  à Metz;  mais  ce 
qu'elle  a fécondé  conserve  les  facultés  productives  qu'elle 
en  a reçues  et  prouvera  longtemps  encore  que  les  écoles 
d’arts  et  manufactures  peuvent  rendre  d'importants  ser- 
vices aux  pays  où  elles  sont  établies. 

Longtemps  encore  l'enseignement  industriel  élevé  au- 
dessus  de  la  routine  ordinaire  peut  reudre  d’importants 
services  aux  pays  oii  il  est  établi. 

Les  ouvriers  anglais  ont  entre  les  mains  une  multitude 
d'instruments  de  mesure  , qui  sont  très-certainement  des 
présents  delà  science,  quoiqu’il»  soient  originaires  des 
ateliers.  Ce  fait  suffirait  seul  pour  attester  gue  la  science 
a pénétré  dans  les  manufactures  de  la  Grande-Hretagnc  , 
et  que  par  conséquent  clic  prend  part  à la  direction  des 
travaux,  perfectionne  les  procédés,  seconde  le  génie  in- 
venteur, et  le  préserve  des  écarts  auxquels  il  est  exposé 
lorsqu'il  marche  sans  être  suffisamment  éclairé  sous  la 
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conduite  de  l'imagination.  Si  l'industrie  est  abandonnée 
aux  routines  de  l'apprentissage  ordinaire,  si  elle  ne 
compte,  pour  scs  progrès  ultérieurs,  que  sur  des  em- 
prunts faits  aux  arts  des  nations  voisines  et  sur  les  décou- 
vertes qu'elle  aura  faites , les  ressources  qu'elle  aura 
créées  pour  elle-même , si  elle  refuse  le  secours  des  con- 
naissances qui  lui  sont  applicables  , elle  restera  nécessai- 
rement enarrière.Unenoble  émulation  stimule  aujourd'hui 
toutes  les  nations  européennes,  et  presse  leur  marche 
vers  le  perfectionnement  des  arts.  En  Amérique , les 
États-Unis  ne  voudront  pas  demeurer  au-dessous  de  leur 
ancienne  métropole , et  ils  se  sont  déjà  mis  au  premier 
rang  pour  les  constructions  navales  : il  n'y  aura  désor- 
mais ni  sûreté  ni  honneur  pour  ceux  qui  ne  se  laisseront 
entraîner  que  lentement  et  malgré  eux  par  ce  mouve- 
ment général.  Il  ne  suffit  pas  même  aujourd'hui  de  se 
tenir  au  niveau  des  connaissances  acquises;  il  faut  ap- 
prendre en  moins  de  temps,  et  savoir  mieux , ce  qu'on 
n'obtiendra  jamais  en  persistant  dans  l'ancienne  mé- 
thode d'instruction. 

Mais  cette  instruction  plus  approfondie , et  cependant 
plus  hâtive,  est-elle  nécessaire  à tous  les  ouvriers  ? Non  ; 
il  est  évidemment  superflu  de  les  charger  de  connaissan- 
ces dont  ils  ne  feront  aucun  usage.  Dans  une  manufacture 
où  le  travail  est  habilement  subdivisé,  l'œuvre  des  mains 
n'est  presque  plus  dirigée  par  la  pensée  ; l'ouvrier  n'a  pas 
même  besoin  de  savoir  quelle  place  occupera  dans  l’as- 
semblage de  toutes  les  pièces  celle  qu'il  est  chargé  de  fa- 
çonner. Il  suffit  donc , dans  ce  cas , que  des  chefs  bien 
instruits  dirigent  l'ensemble  des  travaux,  en  surveillent 
tous  les  détails,  maintiennent  rigoureusement  la  correction 
des  formes  et  l'exactitude  des  dimensions  des  pièces  des- 
tinées à être  réunies-  C’est  de  la  capacité  de  ces  hommes 
et  d’une  bonne  administration  que  dépend  le  succès  d’une 
entreprise  manufacturière  : il  est  beaucoup  plus  es- 
sentiel de  meubler  leur  tête  que  d’exercer  leur  main;  c’est 
pour  les  former  que  Ici  écoles  sont  établies , et  l'instruction 
dont  ils  ont  Ivesoin  est  le  but  de  l'enseignement  industriel. 
On  ne  doit  y introduire  que  ce  qui  est  applicable  aux  aria  ; 
mais  cette  partie  des  sciences  serait  interdite  à ceux  qui 
ne  posséderaient  pas  les  connaissances  élémentaires  par 
lesquelles  il  faut  nécessairement  débuter.  Les  mathémati- 
ques y occuperont  la  première  place,  parce  qu'elles  sont 
nécessaires  à toutes  les  autres  parties  de  l'enseignement , 
sans  en  excepter  aucune  ; car  lo  calcul  se  glisse  partout , et 
les  descriptions  de  formes  sont  quelquefois  incorrectes  ou 
obscures  lorsque  ceux  qui  les  font  manquent  d'instruction 
en  géométrie. 

La  mécanique  ne  sera  pas  considérée  comme  inutile  aux 
arts  , même  à plusieurs  de  ceux  que  l'on  ne  place  point 
dans  sou  domaine  : la  physique  et  la  chimie  ne  peuvent 
plus  se  passer  de  son  assistance , surtout  lorsqu'il  s'agit  de 
leurs  applications.  Si  ou  ne  sait  pas  mesurer  les  effets , il 
importe  peu  que  l'on  connaisse  la  nature  des  agents  et  le 
mode  de  leur  action  ; la  science  devient  inutile  : or , tous 
les  agents  matériels  sont  des  forces  soumises  aux  lois  de 
l'équilibre  et  du  mouvement. 

Les  éléments  de  mathématiques  et  de  mécanique  sont 
une  instruction  qui  doit  ouvrir  l'entrée  dans  les  écoles  spé- 
ciales de  l’industrie.  Joignons-y  le  dessin  , les  théories  de 
physique  cl  de  chimie,  et  en  général  ce  que  l’on  peut  ap- 
prendre dans  les  établissements  d'instruction  publique, 
{/enseignement  industriel  est  tout  d'application  ; Il  faut 


donc  que  l'on  s'y  présente  muni  des  connaissances  qu'il 
s'agit  d'appliquer,  ou  tout  au  moins  préparé  pour  les  com- 
pléter dans  le  temps  le  plus  court  ; à l'époque  de  la  vie  où 
le  jeune  homme  est  alors  parvenu  , le  temps  est  extrême- 
ment précieux  , et  tous  les  moments  ont  une  destination 
qu'on  ne  peut  changer  sans  inconvénient.  Une  partie  essen- 
tielle du  programme  d'une  école  spéciale  d'industrie,  est 
l'indication  de  ce  que  chaque  élève  doit  y apporter  , et 
les  examens  d’admission  ne  doivent  pas  être  indulgents. 
Si  les  examinateurs  ont  cru  ne  pouvoir  refuser  d'admettre 
un  jeune  homme  dont  l'instruction  préparatoire  n'eut  pas 
terminée  , mais  qui  manifeste  la  ferme  volonté  d'y  sup- 
pléer, que  ce  louable  zèle  soit  secondé  par  tout  ce  qui  peut 
en  assurer  le  succès  ; que  l’école  soit  donc  placée  daus 
une  ville  où  les  établissements  d'instruction  publique  sont 
multipliés,  où  des  professeurs  célèbres  occupent  les  chai- 
res et  méritent  leur  renommée  par  les  connaissances  qu’ils 
ont  répandues,  et  surtout  parles  élèves  qu'ils  ont  formés. 
La  capitale  sera  mise  en  première  ligne,  et  peut-être 
même  hors  de  ligne , tant  la  centralisation  s'y  est  montrée 
puissante  pour  accumuler  sur  ce  point  les  Institutions  et 
les  ressources  dont  plusieurs  autres  parties  de  la  France 
sentent  aujourd'hui  le  besoin. 

Avant  l’âge  de  seize  ans , le  jeune  homme  qui  veut  en- 
trer dans  une  école  spéciale  d’industrie  peut  avoir  achevé 
son  instruction  préparatoire.  Avaut  sa  vingtième  année,  il 
en  sortira  muni  déplus  de  connaissances  que  la  plus  longue 
pratique  n'eût  pu  lui  en  donner.  A celles  de  l'art  qu*il  se 
propose  d'exercer,  il  en  joint  plusieurs  qui  ne  sont  qu'ac- 
cessoires  ou  même  tout  à fait  étrangères  à sa  profession; 
mais  ce  luxe  de  savoir  dont  l'acquisition  lui  a si  peu  coûté 
ne  peut  être  considéré  comme  un  mauvais  emploi  de  son 
temps.  Dans  la  pratique  des  arts , comme  dans  le  cours  de 
la  vie  , le  strict  nécessaire  est  Indigence,  et  ce  qu'une  ap- 
préciation rigoureuse  ferait  considérer  comme  superflu  est 
toujours  sur  le  point  de  devenir  nécessaire  -.  le  seul  moyen 
de  s'assurer  que  l’on  sait  a liez,  c’est  de  savoir  un  peu  plus 
qu’il  ne  faut. 

L'enseignement  des  arts  chimiques  ne  se  borne  pas  à 
l'exposition  des  procédés  des  matières  employées  , du 
dorage,  etc.;  il  fait  quelques  excursions  dans  l’histoire 
naturelle  ; car  plusieurs  substances  dont  il  fait  l'énuméra- 
tion ne  seraient  connues  qu'imparfaitemenl . si  le  profes- 
seur n'entrait  pas  dans  quelques  détails  sur  leur  origine, 
le  mode  de  leur  production , les  circonstances  qui  font 
varier  les  qualités  que  l’on  y recherche,  etc.  Quoique  les 
arts  mécaniques  ne  fassent  pas  usage  de  matériaux  aussi 
nombreux  et  aussi  variés  que  ceux  des  arts  chimiques,  ils 
exigent  aussi  quelques  notion»  d'histoire  naturelle , et 
dans  les  trois  règnes  que  celte  science  réunit  dans  ses 
domaines.  En  rédigeant  le  programme  complet  d’une  école 
d'enseignement  industriel , on  y trouve  une  grande  partie 
du  savoir  de  l'homme  du  monde , jointe  â l'instruction 
spéciale  dont  les  arts  sont  une  application.  Que  l’on  y joigne 
quelques  études  littéraires,  délassement  très-convenable 
des  études  scientifiques,  on  verra  qu’un  directeur  de  tra- 
vaux industriels,  instruit  comme  il  peut  l'être,  n’est  dé- 
placé nulle  part  ; c'est  l'homme  complet,  et  tel  qu’il  le  faut 
pour  nos  sociétés  : ad  unguem  factus  homo,  suivant 
l’expression  d'Horace. 

L’administration,  la  comptabilité,  les  lois  qui  régissent 
l’industrie,  sont  des  objets  d'enseignement  dont  la  place 
n’est  pas  fixée  dans  la  distribution  du  temps  consacré  aux 
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autres  études  ; on  peut  les  mettre  au  commencement  ou  à 
la  An,  ou  les  répartir  Rtir  toute  la  durée  des  court;  ils 
n'exigent  point  une  continuité  de  leçons  , et  supportent 
sans  de  graves  inconvénients  des  interruptions  fréquentes 
et  prolongées.  D'ailleurs,  ces  matières  sont  essentielle- 
ment incohérentes,  et  plus  propres  à être  conservées  sous 
la  forme  de  notes  dans  un  cahier  que  confiées  à la  mé- 
moire: un  ouvrage  bien  fait  qui  les  réunirait  toutes  ren- 
drait peut-être  inutile  celte  partie  de  l'enseignement  in- 
dustriel ; mais  Jusqu'à  ce  que  cet  ouvrage  ait  para  , 
l'instruction  sur  les  arts  demeurerait  incomplète  si  elle 
ne  comprenait  pas  tout  ce  qui  doit  composer  le  savoir  d’un 
chef  de  manufacture;  et  l'administration  , ia  comptabilité 
et  la  législation  relative  aux  arts  y sont  comprises. 

1,'expérience  a déjà  prouvé  qu'une  école  spéciale  d'in- 
dustrie fondée  sur  le  plan  qu'on  vient  d'exposer  peut  être 
autre  chose  qu’un  vain  projet;  celle  qu’un  petit  nombre 
d'amis  des  arts  ont  établie  à Pari*  ne  laisse  aucun  doute 
sur  les  services  qu'elle  est  en  état  de  rendre,  non-seule- 
ment à la  France,  mais  à tous  les  peuples  qui  voudruot 
en  profiter.  Comme  son  organisation  sc  prête  facilement 
aux  améliorations  dont  une  institution  nouvelle  est  tou- 
jours susceptible , celle  école  marchera  très-rapidement 
vers  sa  perfection  ; le  zèle  et  les  lumières  des  fondateurs 
en  donnent  l'assurance.  Cette  école  offre  aujourd’hui  le 
meilleur  modèle  d'enseignement  industriel  généralisé  : 
que  les  véritables  amis  des  arts  fortifient  de  leurs  encou- 
ragements une  entreprise»!  digne  de  leurs  soins,  jusqu'au 
temps  peu  éloigné,  sans  doute,  oti  le  gouvernement  lui 
imprimera  le  caractère  d'une  institution  nationale. 

Ferbt. 

iconoiiiE  politique.  L'économie  politique  est  une 
science  toute  moderne  qui  a pour  but  d'expliquer  les  phé- 
nomènes de  la  production  , de  la  distribution  et  de  la  con- 
sommation des  richesses.  Elle  contribue  ainsi  à rendre 
l'aisance  aussi  générale  qu'il  est  possible , et  à prévenir  les 
erreurs  dans  lesquelles  peuvent  tomber  les  particuliers  et 
les  gouvernements  en  matière  d'industrie,  de  commerce 
et  de  finances.  Celte  science  a été  longtemps  confondue 
avec  la  politique  proprement  dite,  et  même  avec  l'admi- 
nistration , dont  elle  n'est  que  l'auxiliaire  ; elle  parait  avoir 
été  fort  parfaitement  connue  des  anciens,  dont  le  régime 
industriel  était  fondé  sur  la  conquête  et  sur  l’esclavage. 
Xénophon,  dan»  ses  Économiques , s'est  plus  orcupé  de 
l'économie  domestique  que  de  l'économie  nationale  telle 
que  nous  l'entendons  aujourd'hui  ; Aristote  lui  a consacré 
quatre  ou  ciuq  chapitres,  dans  son  Traité  de  la  Répu- 
blique, et  il  y examine  plutôt  les  richesses  et  le  numé- 
raire dan»  leur  sens  le  plus  abstrait , que  les  graves  ques- 
tions de  la  distribution  des  profils  et  du  bien-être  général. 
Platon  seul , dans  le  second  livre  de  sa  République , a 
développé  les  principes  de  la  société  humaine  avec  une 
netteté  et  une  précision  remarquables.  Il  semble  avoir 
compris  le  premier  que  les  hommes  avaient  des  intérêts 
communs,  et  que  le  plus  srtr  moyen  de  fortune  consistait 
dans  l'association  des  travaux.  Il  a distingué  les  grandes 
spéculations  du  commerce  de  la  routine  grossière  des  bou- 
tiques, et  signalé  avec  une  rare  lucidité  cc  premier  abus, 
aussi  vieux  que  le  monde,  d'une  partie  de  la  société  vi- 
vant dans  l’oisiveté  , aux  dépens  de  la  masse  des  travail- 
leurs. 

L'économie  politique  est  demeurée  stationnaire , ou 
plutôt  est  devenue  rétrograde,  pendant  toute  la  durée  du 
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moyen  âge.  Ce  n'est  pas  à celle  époque,  oli  la  scolastique 
copiait  servilement  les  anciens,  qu'on  aurait  tenté  de  s’é- 
lever à de  hautes  considérations  sur  le  mécanisme  des 
sociétés.  L’industrie  était  exercée  par  des  serfs,  et  le  com- 
merce , en  grande  partie,  par  des  juifs  , deux  castes  éga- 
lement maltraitées  par  le  système  politique  et  religieux 
de  l'époque.  Les  impôts  te  levaient  en  manière  de  pillage; 
la  corvée , les  péages , les  monopoles  de  tout  genre , dont 
plusieurs  ont  survécu  à ces  temps  déplorables,  arrachaient 
aux  malheureux  travailleurs  tout  le  profit  de  leurs  travaux. 
Ce  fut  seulement  vers  le  XV*  siècle  que  l’on  vit  apparaître 
dans  les  républiques  italiennes,  dans  les  villes  libres  d’Al- 
lemagne , de  Belgique  et  d’F.spagne , les  premiers  signes 
certains  d'une  véritable  intelligence  des  hautes  questions 
économiques.  L'économie  politique  commença  par  la  dis- 
cussion des  matières  de  finances  ; elle  s'introduisit  en  quel- 
que sorte  par  l’influence  des  hommes  qui  apportèrent  dans 
l’exercice  de  l'administration  publique  les  idées  et  les 
maximes  auxquelles  ils  avaient  dû  leur  fortune  privée. 
Aussi  est-ce  en  Italie  que  se  sont  manifestés  les  premiers 
essais  d’économie  politique;  presque  tous  étaient  consa- 
crés aux  questions  d’impôts , à l’argent , à l’art  d’en  tirer 
des  peuples  et  d’en  remplir  les  coffres  des  gouvernements. 

Cest  ce  qui  a donné  pendant  longtemps  à l'économie 
politique  ce  caractère  fiscal  dont  on  n’a  pas  encore  achevé 
de  la  dépouiller  entièrement.  Les  deux  grands  hommes 
qui  lui  ont  imprimé  une  marche  prononcée,  par  des  me- 
sures d’ensemble  dignes  de  former  un  système,  Sully  et 
Colbert,  sont  aussi  ceux  qui  nous  ont  légué  les  plus  graves 
difficultés  actuelles.  En  livrant  cette  science  à l’adminis- 
tration, ils  l’ont  condamnée  par  avance  à toutes  les  vicis- 
situdes des  bureaux  , oti  elle  éprouve  encore  aujourd'hui 
les  seuls  obstacles  sérieux  qui  s’opposent  à son  dévelop- 
pement. C'est  à l'Influence  des  bureaux  qu’on  doit  le  main- 
tien des  vieilles  lois  prohibitives , organisées  en  système 
par  Colbert,  et  qui  survivent  d'une  manière  si  funeste  aux 
circonstances  pour  lesquelles  elles  furent  créées.  Cette 
grande  spoliation  des  consommateurs , comme  l’appelle 
M.  de  Sismondi,  n’est  autre  chose  qu'une  continuation 
du  régime  oppresseur  du  moyen  âge  ; elle  ne  trouve  plus 
de  défenseurs  que  dans  le  petit  nombre  de  gens  qui  en 
profilent. 

Cependant  la  variété  des  opinions  émises  en  économie 
politique  et  leur  contradiction  manifeste  sur  beaucoup  de 
points,  ont  fait  penser  âplus  d'unécrivainqueccttc  science 
□'existait  pas  encore , cl  qu’on  devait  ajouter  peu  de  foi  à 
ses  principes.  En  la  voyant,  depuis  l'antiquité  , subir  tant 
de  fransformatious , essayer  tant  de  systèmes , on  s’est 
cru  en  droit  de  lui  Contester  son  autorité  dans  la  plupart 
des  questions  ofi  clic  est  invoquée.  Mais  il  ne  faut  pas  ou- 
blier que  les  sciences  les  plus  positives  ont  passé  à leur 
tour  par  ces  incertitudes , et  que  malgré  les  dissidences 
qui  séparent  les  médecins,  les  physiciens,  les  chimistes  et 
les  naturalistes  de  nos  jours,  il  y a des  princi|»cs  incon- 
testablement arrêtés  en  médecine  , en  chimie,  en  physi- 
que et  en  histoire  naturelle.  Les  faits  mieux  observés  sont 
venus  en  aide  aux  doctrines  , qui  se  sont  modifiées  selon 
les  enseignements  de  l’expérience  ; et  quelques  dissenti- 
ments qui  existent  encore  entre  les  diverses  écoles  , il  e»l 
une  foule  de  sujets  si  complètement  éclaircis  et  d'obser- 
vations tellement  précisées,  qu’elles  serviront  désormais 
de  base  à tous  les  traités.  Nous  allons  les  exposer  succinc- 
tement. 
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Le  travail  est  reconnu  comme  le  principal  élément 
créateur  des  richesses;  c’est  lui  qui  donne  de  la  valeur 
aux  matière*  première»  et  qui  fournit  des  revenus  à la 
propriété.  Il  ne  suffit  pa*,  en  effet,  de  posséder  un  champ, 
une  usine,  une  propriété  quelconque , pour  en  retirer  un 
profit;  Il  fàut  que  cette  propriété  soit  exploitée,  soit  par 
son  maître,  soft  par  un  fermier,  c'est-à-dire  fertilisée  par 
le  travail,  pour  produire  un  revenu.  De  là,  plusieurs  espèces 
de  profits,  celui  du  propriétaire,  celui  du  fermier  et  celui 
des  ouvriers  qu'il  emploie.  Qui  réglera  la  distribution  de 
ces  profils  entre  les  divers  ordres  de  travailleurs?  Qui  nous 
aisarera  que  la  part  du  fermier  n'est  pas  trop  faible  cl 
celle  du  propriétaire  trop  forte?  Qui  fixera  les  salaires  du 
simple  journalier?  Difficiles  questions,  qui  ne  sont  pas 
tonies  résolues,  et  qui  se  rattachent  tontes  à la  solution 
du  grand  problème  social  des  temps  modernes  : récom- 
penser chacun  selon  scs  oeuvres  et  pourvoir  aux  besoins 
essentiels  des  populations  , malgré  leur  accroissement  et 
leur  imprévoyance  , souvent  malgré  leurs  fautes.  Oit 
cette  manière  de  poser  les  questions  économiques  qui  dis- 
tingue principalement  l'économie  politique  du  XI \«  siècle 
de  celle  des  siècles  précédents. 

Jusqu'à  nos  jours,  on  s'était  occupé  de  la  production  des 
richesses  indépendamment  du  sort  des  producteurs  ; on  ne 
considérait  les  homme*  que  comme  des  instruments;  les 
prix  de  fabrique  et  de  vente  étaient  calculés  sans  pitié 
pour  les  travailleurs  : on  leur  donuait  le  moindre  salaire 
possible,  et  leur  félicité  suprême  consistait  à recevoir  tout 
Juste  de  quoi  subsister,  trop  souvent  à la  façon  des  brutes. 
Deux  grandes  révolutions  sociales  ont  changé  ce  système 
déplorable,  continué,  sous  des  formes  plus  douces,  du 
servage  barbare.  Une  ctaise  nouvelle  est  entrée  en  partage 
des  bienfaits  de  la  na1|îra  et  des  produits  du  travail.  De  là 
sont  nées  une  foule  de  questions  inconnues  des -anciens,  et 
dont  la  solution  ne  présente  tant  de  difficultés  que  parce 
qu'on  les  envisage  trop  souvent  du  point  de  vue  d'une 
autre  époque,  avec  les  préjugés  d'un  temps  qui  n'est  plus. 
Voilà  pourquoi  tant  de  livres  d'économie  politique  se  con- 
tredisent et  se  réfutent,  les  uns  précouisanl  l'état  station- 
naire, les  autres  plaidant  pour  le  progrès,  c'est-à-dire  pour 
an  état  plus  vague,  quoique  meilleur. 

Ainsi , les  anciens  n’ont  point  eu  à s’occuper  de  l’in- 
fluence des  machines,  puisque  les  grandes  machines  de 
Pinditstric  n'existaient  pas  dans  l'antiquité.  Les  questions 
relativesanx  emprunts publicsles ont  peu  inquiétés, ainsi  que 
les  affaires  de  banque  , parce  qu’il  n’y  avait  de  leur  temps 
ni  haqgucs  ni  emprunts  publics.  Qui  pourrait  nier,  néan- 
moins , l'importance  du  changement  opéré  dans  la  condi- 
tion des  peuples  civilisés  par  l'introduction  de  ces  deux 
puissants  éléments  de  production  ? Quelques  économistes 
ont  été  frappés  seulement  des  magnifiques  résultats  de 
remploi  des  machines,  et  ils  les  ont  vantées  outre  mesure  ; 
d’antres  n'y  ont  vu  qu’une  nsurpation  du  travail  humain, 
qu’une  assimilation  forcée  de  l’homme  à la  matière,  et  ils 
les  ont  maudites.  Eet-c*  à dire  qu’il  foil  perrali  de  nier 
leurs  immenses  bienfaits  , parce  que  ces  bienfaits  ont  été 
accompagnés  de  quelques  mécomptes?  T a-t-il  quelque 
bienfait  du  ciel  dont  on  vftbuse,  et  la  lumière  du  soleil, 
qui  échauffe  si  doticèroent  nos  régions  tempérées,  ne 
brdle-t-elle  pas  la  aone  torride? 

Il  en  est  de  même  des  banques.  Les  banques  sont  des 
instruments  de  crédit  et  de  travail,  comme  les  machines. 
Leur  emploi  modéré  favorise  les  grandes  entreprises  ; leur 
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abus  amène  les  banqueroutes.  Suivant  qu’on  envisage 
leur  bon  emploi  ou  leurs  abus,  on  est  porté  à les  considé- 
rer comme  utiles  ou  comme  nuisibles.  Cette  manière 
d'ohserrer  a donné  naissance  aux  systèmes  des  divers 
écrivains , mais  il  n’y  a point  de  contradiction  réelle  aux 
yeux  des  esprits  impartiaux  qui  savent  faire  la  part  des 
obstacles,  cl  qui  ont  la  sagesse  de  se  défendre  des  doctrines 
absolues.  Nul  doute,  par  exemple,  que  la  bienfaisance  ne 
soit  une  vertu  louable  chez  les  gouvernements  comme 
chez  les  particuliers  ; mais  si  l'on  prouve  que  la  bienfai- 
sance des  tins  peut  avoir  des  résultats  aussi  meurtriers 
que  l'indifférence  des  autres,  il  faudra  bien  convenir  que 
les  gouvernements  ne  peuvent  pas  être  bienfaisants  de  la 
même  manière  que  les  particuliers.  Que  si  la  prodigalité 
des  secours  encourage  l'insouciance  des  classes  secourues, 
n’cst-cc  pas  un  indice  que  ces  secours  aggravent  les  maux 
qu'ils  ont  pour  but  de  réparer  ? 

L’économie  politique  a prouvé  . entre  autres  vérités 
fécondes  en  conséquences,  que  la  multiplication  des  asiles 
ouverts  aux  enfants  trouvés  était  une  véritable  prime  ac- 
cordée aux  unions  illégitimes , an  détriment  des  bonnes 
mœurs.  Des  faits  bien  observés  ont  démontré  que  la  mor- 
talité devenait  chaque  jour  plus  effrayante  dans  ces  pré- 
tendus asiles . qui  ne  sont  plus  que  des  vestibules  du 
tombeau.  F.t  cependant  le  préjugé  général  accueille  avec 
répugnance  les  projets  de  réforme  qu’a  drt  faire  naître  ce 
triste  enseignement  de  l'expérience.  C’est  tout  simple; 
mais  la  science  en  a-t-elle  moins  de  raison  , et  faudra-t-il 
attendre,  pour  pro/Uerde  scs  leçons,  que  la  mort  moissonne 
à deux  mains,  et  que  la  plus  grande  partie  de  nos  enfants 
en  soit  réduite  à ne  connaître  ni  père,  ni  mère?  Quel  sort 
serait  réservé  aux  vertu*  civiques  chez  un  peuple  qui  favo- 
riserait ainsi,  par  cxrès  d’humanité  , les  abus  subversifs  de 
tout  sentiment  de  famille  ? Ici  se  découvre  l'union  de 
l’économie  politique  et  de  h morale  : elle  n’éclate  pas 
moins  dans  les  questions  purement  industrielles  et  com- 
merciales. 

Trop  longtemps  le»  peuples  ont  cru  que  leur  fortune 
consistait  dans  la  ruine  de  leurs  voisins.  La  plupart  des 
guerres  ont  en  pour  principe  de  prétendue*  rivalités 
commerciales , toujours  basées  sur  celte  fausse  idée  que 
nul  ne  peut  s'enrichir  que  de  l’appauvrissement  d’autrui. 
C’est  à l'économie  politique  que  nous  devons  l'abolition 
d’un  préjugé  aussi  funeste.  Scs  théorie»  et  ses  observations 
ont  également  démontré  que  la  détresse  d’un  seul  point 
du  globe  entravait  constamment  la  prospérité  d'un  autre 
point  correspondant , et  que  toutes  les  nations  étaient 
solidaires,  malgré  elles,  daus  leur  bonne  comme  dans  leur 
mauvaise  fortune.  Une  gelée  qui  ruiue  les  espérances  de 
la  récolte  dans  le  Midi,  amène  une  diminution  dans  la 
vente  des  produits  manufacturés  du  Nord.  Une  crise  finan- 
cière aux  États-Unis  arrête  les  commandes  et  l'activité  des 
métiers  à Lyon.  Une  guerre  avec  l'Angleterre  ferme  les 
mers,  gén<*  les  neutres , et  nuit  aux  relations  de  tous. 
N’esl-ce  point  là  un  grand  enseignement,  et  quelle  théorie 
contraire  pourrait  prévaloir  contre  l’élitjpieuce  de  ces 
faits?  * 

Aussi.  peu  à peu,  toutes  les  école*  économique»  tendent 
à se  confondre  sous  la  bannière  conciliatrice  de  l'esprit 
d'observation.  L’école  agricole  de  Qucsnay , l’école  mer- 
cantile, l’école  d'Adam  bmilh,  l’école  mixte  de  M.  de  61*- 
trtondj  , se  rapprochent  tou»  les  jours  sur  le  terrain  de 
l'évidence  et  des  faits.  L’administration  elle-même,  sauf 
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quelques  opiniâtretés  de  bureau  , abandonne  les  vieux 
errements  du  passé , et  semble  vouloir  enfin  ouvrir  la  car* 
rière  aux  améliorations.  I.es  services  rendus  par  la  terre 
et  les  intérêts  de  l'agriculture  sont  aujourd'hui  reconnus, 
malgré  les  exagérations  des  Économistes  du  XVIII"  siècle; 
le  système  protecteur  de  Colbert  est  forcé  de  se  relâcher 
de  ses  prétentions  exclusives  au  monopole  et  aux  prohi- 
bitions ; les  partisans  du  laisses  faire  et  du  laissez  pas- 
ser comprennent  qu'il  faut  accorder  quelques  ménage- 
ments aux  intérêts  créés  sous  un  mauvais  régime,  et  les 
panégyristes  des  machines  n'osent  plus  contester  que  leur 
emploi  démesuré  entraîne  des  inconvénients  temporaires, 
auxquels  la  prudence  et  l'humanité  commandent  égale- 
ment de  pourvoir.  Certes , ce  n'est  pas  en  présence  de  la 
misère  qui  dévoie  les  nombreuses  populations  manufac- 
turières de  l’Europe,  qu’il  est  permis  de  fermer  les  yeux 
cl  de  laisser  croître  en  même  temps  la  production  cl  la 
détresse  des  producteurs.  Nul  phénomène  économique 
n'appelle  h un  plus  haut  degré  les  méditations  des  savants 
et  des  hommes  d'état. 

L’économie  politique  embrasse  donc  aujourd'hui  les 
sujets  les  plus  dignes  de  l'attention  des  citoyens  de  toutes 
les  classes.  II  leur  importe  à tous  de  savoir  par  quelle  route 
on  les  mène  à la  fortune  ou  à la  misère;  ils  ont  besoin  de 
bien  connaître  l'usage  qu'on  fait  de  l'impôt  qu'ils  fournis- 
sent à l'Êtat.  L'assiette  même  de  cet  impôt  est  dès  ce 
moment  un  des  problèmes  politiques  et  financiers  les  plus 
difficiles  à résoudre.  Les  emprunts  contractés  dans  toute 
l'Europe  s'élèvent  à plusieurs  milliards , et  menacent  de 
dévorer  par  avanre  le  produit  du  travail  des  générations  â 
venir  : faut-il  s’arrêter  dans  celte  voie,  ou  bien  continuer 
de  creuser  un  lit  à la  banqueroute?  Convient-il  de  main- 
tenir inviolable  le  système  des  contributions  indirectes, 
qui  impose  l'homme,  non  parce  qu’il  possède,  mais  parce 
qu'il  existe?  Est-il  prudent  de  conserver  l'odieux  abus  des 
charges  vénales  de  notaires,  d'huissiers,  d’avoués,  d’agents 
de  change  , exploitées  aujourd'hui  avec  une  impunité 
d'exactions  qui  tient  du  prodige?  Enfin,  trouve-t-on  que 
tout  aille  pour  le  mieux  dans  b*  meilleur  des  mondes,  et 
que  l’économie  politique  ait  atteint  son  but,  tant  qu'on 
verra  des  milliers  d'hommes  la  face  tournée  vers  la  terre 
ou  la  main  douée  aux  métiers , bien  avant  le  lever  du 
soleil  cl  longtemps  après  son  coucher,  pouvoir  gagner  à 
peine  de  quoi  tromper  la  faim,  tandis  que  d'autres  hommes 
vivent  dans  l’abondance  des  choses  même  inutiles,  indif- 
férents aux  souffrances  dont  ils  profilent? 

Non,  non,  cela  ne  saurait  être.  Gouvernants  et  gouver- 
nés, propriétaires.  fermiers  et  journaliers,  manufacturiers, 
agriculteurs  ou  commercants  , tout  le  monde  est  obligé  de 
voir  au  delà  de  l'étroit  horizon  de  l'inlérét  personnel.  La 
civdisalion  a ses  douceurs,  mais  elle  impose  des  devoirs. 
L’ouvrier  a son  économie  politique  aussi  bien  que  l’entre- 
preneur d'industrie,  car  si  celui-ci  est  propriétaire  d'une 
usine , le  travailleur  dispose  de  ses  bras,  propriété  sacrée, 
trop  longtemps  méconnue,  et  que  la  prudence,  à défaut 
de  justice,  commanderait  seule  de  classer  dignement.  Nul 
désordre  ne  peut  survenir  dans  la  société,  que  toutes  les 
catégories  de  producteurs  n'en  éprouvent,  chacun  dans  sa 
sphère,  un  véritable  ébranlement  : ils  sont  donc  tous  éga- 
lement intéressés  â bien  connaître  les  causes  qui  engen- 
drent la  prospérité  ou  la  décadence  sociale  , et  c'est 
pourquoi  l'économie  politique  est  devenue  de  nos  jours 
une  science  si  populaire.  Elle  sc  mélo  à nos  discussions 


politiques;  elle  préside  à nos  enquêtes  industrielles , elle 
est  invoquée  par  nos  négociants  accablés  sous  le  poids  des 
tarifs,  et  scs  principes  affranchiront  le  commerce  du 
monde,  comme  la  liberté  de  la  presse  en  affranchira  la 
pensée.  Blaisqui  aIsk. 

Economie  rurale.  (Agriculture.)  L'économie  rurale 
est  la  réunion  des  diverses  branches  de  l'industrie  qui  se 
rapportent  à la  culture  du  sol  et  au  moyen  d'en  tirer 
parti.  Par  économie  de  l'agriculture,  on  entend  la  réunion 
des  règles  qui  peuvent  non  seulement  procurer  les  produits 
les  plus  abondants,  mais  aussi  faire  découvrir  quels  sont 
ceux  d'entre  ces  produits  qui  sont  le  plus  réellement  pro- 
fitables au  cultivateur.  Sous  ce  point  de  vue,  l'économie 
de  l'agriculture  établit  une  méthode  plus  analytique  que 
la  science  agricole;  c’est  une  science  positive  qui  conduit 
d'autant  plus  sûrement  aux  profits,  qu’elle  sigualc  les  mé- 
comptes; elle  dispose  les  grands  propriétaires  à chercher 
dans  l'agriculture  un  emploi  à la  fois  noble  et  utile  de 
leurs  loisirs  , en  la  leur  itréseulanl  comme  un  moyen  de 
faire  des  profits  aussi  sûrs  et  aussi  considérables  que  dans 
tout  autre  genre  d'occupation. 

Le  but  du  cultivateur  doit  être  moins  de  reproduire  la 
multitude  d'objets  qui  font  partie  de  ses  besoins  habituels 
dans  des  proportions  inégales  et  souvent  minimes,  que  de 
se  procurer  des  produits  qui,  nets  de  frais,  mettent  dans 
scs  mains  la  plus  grande  somme  d'argent,  avec  lequel  il 
■'est  bientôt  procuré  les  objets  qui  lui  manquent. 

Pour  arriver  à son  but , il  doit  chercher  à découvrir 
quels  sont  les  produits  les  plus  réellement  profitables 
d’entre  ceux  qui  peuvent  s'accommoder  le  mieux  de  son 
terrain,  et  s'associer  à une  bonne  rotation  de  récolles. 

Les  produits  les  plus  profitables  sont  ceux  qui  font  reti- 
rer du  sol  la  rente  la  plus  considérable , déduction  faite 
des  diverses  avances  et  de  l'appauvrissement  du  terrain. 
Pour  l'obtenir,  il  faut  que  la  culture  soit  à la  fois  écono- 
mique et  judicieuse  : elle  sera  économique,  si  le  directeur 
de  l’exploitation  a une  connaissance  théorique  et  pratique 
des  divers  procédés  de  l’agriculture  perfectionnée;  elle 
aura  été  judicieuse,  s'il  a su  choisir  et  employer  à propos 
tous  les  moyens  d’e  vécu  lion  qui  pourront  être  en  son 
pouvoir,  en  hommes,  bestiaux  , engrais,  instruments,  et 
s’il  a su  s'assurer  d’avance  de  l'écoulement  avantageux  de 
scs  denrées. 

On  voit  déjà  combien  il  importe  que  celui  qui  doit  diri- 
ger l'exploitation  possède  non-seulement  les  connaissances 
théoriques,  mais  encore  les  diverses  pratiques  qui  se  rap- 
portent à sa  direction.  Il  faut  qu’il  sache  exécuter,  afin  de 
pouvoir  ordonner,  et  de  pouvoir  juger  aussi  de  la  possibilité 
de  l’exécution  de  ses  ordres.  Toutes  ses  opérations  doivent 
être  soumises  au  calcul  le  plus  rigoureux,  afin  de  porter, 
en  connaissance  de  cause  , et  suivant  les  diverses  conve- 
nances , son  activité  sur  celles  qui  présentent  le  plus  d'a- 
vantages. Mais  ce  n'est  pas  tout  d'être  à la  tête  d’un  grand 
domaine,  U faut  encore  qu’il  ait  à sa  disposition  un  capital 
en  dehors  de  celui  qui  représente  la  propriété  du  fonds  , 
plus  ou  moins  considérable , suivant  l'importance  du  faire 
valoir,  et  qui  lui  serve  à l’acquisition  d’un  cheptel , à 
l'exploitation  d'uno  ferme  étendue,  et  aux  avances  per- 
manentes que  nécessitent  les  instruments  et  outils  divers, 
les  fumiers  ou  engrais  , le»  semences,  les  corvées  elles 
réserves,  qui  l'affranchiront  de  la  nécessité  de  vendre  ses 
récoltes  dan»  des  moments  défavorable». 

On  doit  restreindre  les  instruments  et  outil»  à ce  qui  est 
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réellement  nécessaire  ou  du  moins  très-utile.  Un  fnslru-  I 
ment  est  utile,  |«  lorsque  la  valeur  de  l'épargne  qu'il  pro- 
cure dépasse  tant  la  dégradation  insensible  et  Pintérét  de 
son  capital  que  les  réparations  que  cet  instrument  exige; 

2**  lorsque,  outre  cela,  il  exécute  un  travail  au  moins 
égal  en  bonté  à celui  qu’on  eût  fait  sans  cet  instrument. 
Le  choix  et  l'achat  des  instruments  demandent,  de  la  part 
du  cultivateur,  beaucoup  de  circonspection  , pour  ne  pis 
sc  laisser  entraîner  par  l'attrait  des  nouveautés  en  des  dé- 
penses inutiles. 

Celui  qui  veut  entreprendre  une  ferme  doit  la  chercher 
dans  une  contrée  où  se  trouvent , autant  que  possible, 
réunis  les  avantages  suivants  : 

1°  Un  sol  de  bonne  qualité,  c’est-à-dire  pas  trop  argi- 
leux , pas  trop  sablonneux  ni  graveleux,  profond  , homo- 
gène , d'une  culture  facile , et  qui  ne  soit  pas  épuisé  ; 

2®  Une  réunion , ou  du  moins  une  situation  très-rap- 
prochée  des  diverses  parties  du  domaine  , et  de  bonnes 
communications  entre  elles; 

3®  Des  bâtiments  commodes  et  en  bon  état; 

4°  De  bonnes  eaux , suffisant  à la  consommation  du 
ménage  , des  bestiaux,  des  jardins,  et  quelque  chose  au 
delà , en  cas  d'accideot  ; 

5*  Des  débouchés  suffisants  pour  l'écoulement  des 
produits  ; 

6®  Une  population  qui  fournisse  aux  besoins  de  main- 
d’œuvre  pour  la  bonne  culture  des  terres; 

7®  L’éloignement  des  lieux  plus  généralement  exposés 
aux  maux  de  la  guerre; 

8®  Une  position  qui  soit  rarement  atteinte  par  la  grêle 
et  les  autres  accidents  de  température  ; 

9®  Un  climat  qui  permette  de  faire  la  moisson  de  bonne 
heure  , pour  pouvoir  obtenir  après  elle  des  secondes  ré- 
coltes; 

10®  Un  prix  de  ferme  proportionnellement  bas. 

Les  bâtiments  doivent  se  borner  à ce  qui  est  réellement 
utile. 

Il  est  d'une  extrême  importance  d’avoir  des  routes  pra- 
ticables pour  le  transport  des  récoltes  , soit  dans  les  bâti- 
ments d'économie  , soit  daos  les  marchés. 

Les  diverses  manières  d’exploiter  un  fondit  sc  réduisent 
aux  suivantes  : 

Le  bail  à ferme  ; 

Le  bail  à métairie; 

Le  bail  à métairie  annuel  et  pour  quelque  portion  de 
terrain  ; 

La  culture  à économie. 

Tbaer  a dépeint  les  inconvénients  du  bail  à ferme  , 
lorsque  le  fermier  n'est  pas  suffisamment  instruit  et  pro- 
fondément honnête  ; il  y en  a contre  lesquels  les  baux  or- 
dinaires offrent  des  moyens  de  garantie,  et  dans  ce  cas 
le  propriétaire  doit  veiller  â l'exécution  des  clauses  du 
hail.  Mais  il  y en  a qui  sont  pour  ainsi  dire  insensibles, 
successifs  et  d'abord  comme  inaperçus,  tels  que  l'appau- 
vrissement du  sol,  la  diminution  des  fourrages,  l'invasion 
des  mauvaises  herbes  ; on  peut  les  prévenir  par  des  inven- 
taires qui  obligent  le  fermier  à rendre  la  chose  dans  le 
même  état  qu'il  l’a  reçue,  tant  sous  le  rapport  de  l’état  des 
cultures  que  sous  celui  des  engrais  récemment  enfouis  ou 
étendus  sur  les  prairies  et  non  entièrementépuisés.  L’état, 
la  nature  et  la  qualité  de  ccs  engrais  seront  facilement 
appréciés.  L'inconvénient  des  mauvaises  herbes  est  plus 
difficile  à éviter,  mais  il  est  plus  aisé  d’y  apporter  remède; 
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et  d’ailleurs  leur  destruction  s’accorde  autant  avec  l’intérêt 
du  fermier  qu'avec  celui  du  propriétaire. 

L’époque  la  plus  convenable  pour  entrer  dans  ce  hail  et 
pour  le  terminer,  parait  être  le  1«  mars,  parce  que  c’est 
celle  où  les  fourrages  sont  à peu  près  consommés , et  les 
récoltes  de  l’année  précédente  écoulées  ; mais  encore 
faut-il  que,  dès  le  1er  octobre  précédent,  les  terres  arables 
aient  été  mises  à la  disposition  du  fermier  ou  du  cultiva- 
teur qui  doit  entrer  dans  le  domaine,  afin  qu'il  ait  pu 
préparer  scs  champs  pour  les  semailles  du  printemps. 

Le  bail  à métairie  est  un  contrat  par  lequel  le  possesseur 
d’un  fonds  le  donne  à cultiver  à une  famille,  à condition 
d’en  partager  les  produits  avec  elle.  Sa  prospérité  repose 
essentiellement  sur  l’intelligence , l’activité  et  la  stricte 
probité  de  celte  famille.  Les  conditions  en  sont  différentes 
dans  les  divers  lieux,  il  présente  assez  d'uniformité  pour 
les  grains  , quelques  espèces  de  racines,  les  semences 
oléagineuses,  les  filasses  et  les  fruits.  La  partie  de  l’éco- 
nomie sur  laquelle  les  conditions  varient  le  plus,  c’est  le 
bétail,  surtout  celui  de  rente. 

Le  bail  à métairie  ne  peut  pas  procurer  au  propriétaire 
la  même  période  de  rente  que  s’il  cultivait  lui-méme  son 
fonds;  mais  cette  rente  peut  encore  être  satisfaisante,  et 
comme  il  n'exige  que  bien  peu  d’avances  de  sa  part,  il 
l’expose  à bien  moins  de  risques. 

Le  bail  à métairie  annuel  ou  limité  est  un  contrat  par 
lequel  le  propriétaire  ou  un  fermier  donne  à quelque 
particulier  quelque  partie  du  terrain  dont  il  dispose,  pour 
y cultiver,  pendant  une  ou  deux  années,  un  produit  con- 
venu, à charge  d’en  partager  entre  eux  la  récolte,  aux 
conditions  stipulées. 

La  culture  à économie  est  sans  contredit  celle  qui  peut 
procurer  au  propriétaire  du  fonds  la  rente  la  plus  considé- 
rable, sous  condition  cependant  : 

1®  Qu'il  ait  une  expérience  consommée  des  travaux  de 
l'agriculture  et  de  l’économie  rurale  , uno  activité  très- 
grande  et  un  goût  décidé  pour  la  vie  des  champs  ; 

2®  Qu’il  ail  des  capitaux  tels,  qu’il  ne  soit  jamais  réduit 
à devoir  négliger  une  opération  véritablement  avantageuse, 
faute  de  moyens  d’en  supporter  les  frais; 

3®  Qu'il  soumette  toutes  ses  opérations  à une  compta- 
bilité détaillée  et  rigoureuse; 

4®  Qu’il  sache  se  procurer  des  aides  cl  des  serviteurs 
fidèles,  zélés  et  habiles,  et  de  bons  journaliers,  pour  les 
moments  du  besoin; 

3®  Que  les  denrées  ne  soient  pas  dans  la  contrée  à un 
prix  trop  bas,  ni  disproportionné  avec  le  prix  de  la  main- 
d'œuvre. 

Le  propriétaire  qui  cultive  ainsi  son  domaine  doit  être 
considéré  cl  se  considérer  lui-méme  comme  l'entrepreneur 
d'une  ferme,  mais  qui , comme  possesseur  du  fonds  , se 
trouve  intéressé  à maintenir  constamment  ce  fonds  dans 
réut  le  plus  prospère. 

L’économie,  proprement  dite,  est  la  disposition  des  di- 
verses parties  de  l'exploitation  ; rien  ue  demande  plus  de 
bon  sens  et  de  jugement.  Le  baron  Crud  n'a  pas  craint 
d'avancer  qu’il  est  moins  difficile  d’organiser  le  gouver- 
nement d’un  pays  qu'une  économie  rurale  parfaite. 

Le  travail  des  attelages  doit  d’abord  exciter  l’attention 
de  ce  propriétaire  cultivateur.  D'habiles  agronomes  ont 
démontré  l'avantage  qu’il  y a , en  général,  à employer 
des  chevaux  plutôt  que  des  bœufs;  mais  il  n’en  serait  pas 
de  même  de  l'emploi  des  vaches,  payant  leur  nourriluro 
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durant  leur  inaction,  et  qui,  dans  la  plupart  de*  exploita* 
lions  ni  raies  bl«o  réglées,  peuvent  être  assez  nombreuses 
pour  n'étre  jamais  excédées  par  un  travail  trop  continu. 
Crud  a vérifié , par  une  prolongation  d'expériences , que 
l'opération  faite  avec  de»  bœufs  coûte  -4-  4,  32,  celle 
faite  avec  des  chevaux,  -4-3,  10,  et  celle  faite  avec  des 
vaches,  -4-  2,  72  seulement. 

Il  faut  que  la  force  que  les  bétes  ont  à vaincre  dans  le 
trait  o’excèelc  pas  la  moyenne  de  la  leur , dans  son  exer- 
cice ordinaire;  omis  aussi  il  faut  les  habituer  à un  emploi 
réel  de  leur*  forces,  à une  démarche  active  et  à un  travail 
prompt. 

C’est  une  des  parties  les  plus  essentielles  de  l'économie 
agricole  que  sa  combinaison  avec  le  nombre  d’ouvriers 
qu'on  a à sa  disposition,  et  la  recherche  des  moyen»  de 
se  procurer  des  journaliers  dans  la  quantité  dont  on  a 
habituellement  besoiu,  en  leur  procurant  de  l'emploi  pour 
toute  l'année.  Cette  difficulté  est  surtout  sensible  dan»  les 
contrées  peu  habitées;  et  cependant  , comme  presque 
partout  la  journée  d'un  valet  coûte  un  tiers,  souvent  une 
moitié  plus  que  celle  d'un  journalier,  il  importe  de  ne 
tcDir  de  ceux-là  que  pour  les  choses  qui  ue  peuvent  pas 
être  faites  par  ceux-ci.  Car  une  exploitation  rustique  n’est 
autre  chose  qu'une  fabrique  de  denrée»;  il  faut  donc, 
comme  dans  les  manufactures , y introduire  une  sévère 
économie. qui  toutefois  n'excluc  pas  la  bonté  de  l’ouvrage. 
Cela  dépend  beaucoup  de  la  manière  dont  l'exploitation 
est  dirigée;  et  si  ce  n'est  pas  le  propriétaire  lui-même  qui 
prend  ce  soin,  U importe  que  le  directeur,  quelque  déno- 
mination qu'on  lui  donne,  ail  une  part  au  produit  net,  qui 
est  le  résultat  de  son  habileté  et  de  son  industrie.  Cette 
participation , outre  ses  avantages  directs,  aura  encore 
celui  de  faire  sentir  sous  un  nouveau  rapport  la  nécessité 
d'une  comptabilité  méthodique  et  détaillée,  à l’aide  de 
laquelle  seulement,  le  cultivateur,  comme  le  manufactu- 
rier, peut  bien  connaître  sa  situation,  constater  scs  profits 
ou  ses  perte»,  et  voir  comment  il  peut  obvier  à celles-ci  et 
accroître  ceux-là , en  apportant  promptement  et  à propos 
dans  son  économie  les  changement»  nécessaire».  Un  tel 
travail , dont  beaucoup  de  cultivateurs  s'effraient  à tort, 
est  fort  peu  de  chose  pour  un  homme  actif,  quand  une 
fois  il  est  monté,  et  peu  coûteux  lorsqu'on  en  charge  une 
personne  salariée. 

Rien  n'est  si  rare  que  de  voir  les  cultivateurs  calculer 
quelle  est  et  doit  être  la  véritable  proportion  entre  l'é- 
tendue de  leurs  terres  cl  les  engrais,  le  fourrage  elle 
bétail  de  leur  exploitation.  Il  est  cependant  sage,  cl  il  est 
nécessaire  de  combiner  son  écouomic  de  manière  à lui 
conserver  toujours  les  proportions  les  plus  profitables.  Il 
ti'cn  coûte  pas  davantage  de  cultiver  le  sol  pour  une  ré- 
colte de  lOel  même  de  15  pour  cent  de  semence, que  pour 
une  qui  ue  donne  que  3 pour  un.  La  richesse  du  sol , c'est- 
à-dire  la  quantité  des  sucs  nutritifs  qu'il  contient,  ou 
bien  la  proportion  d’engrais  qu’il  a reçu  et  qui  ne  lui  a 
pas  encore  été  ôté,  détermine  souvent  seule  cette  diffé- 
rence dans  la  quaulité  des  produit»,  sans  que,  pour  l'or- 
dinaire , la  valeur  de  la  partie  de  ces  sucs  qui  est  absorbée 
par  l'augmentation  de  ccs  produits  , approche  de  la  valeur 
qu'a  cette  augmentation  de  récolte.  Les  engrais  sont  le 
moyen  de  soutenir , d'accroître  , de  revivifier  cette  ri- 
chesse du  sol.  Les  animaux  sont  le  moyen  d'avoir  la  masse 
d'engrais  nécessaire  pour  atteindre  un  tel  but;  et  la  ma- 
nière d'entretenir  les  animaux  est  celui  ü'augunulcr  celte 


masse  sans  augmentation  de  dépenses.  Une  bêle  qui, 
nourrie  à l'étable  pendant  toute  l'année , produit  de  onze 
à douze  charges  de  fumier,  n’en  dounc  plu»  guère  que 
de  neuf  à dix,  si  elle  est  nourrie  au  pâturage  pendant 
quatre  mois.  Cette  seule  considération  juge  la  question  de 
la  supériorité  des  prairies  artificielles  et  de»  cultures  de 
légumes  ou  de  racine»  susceptibles  d'élre  introduits  con- 
curremment avec  les  céréales  , dans  un  assolement  judi- 
cieux sur  le»  pâturages  et  sur  les  prairies  naturelles,  sauf 
certains  cas  privilégiés.  Mais  si  on  gagne  à concentrer  sur 
un  petit  espace  le  bétail  qui  produit  l’engrais  , on  n’a  pas 
moins  d’avantage  à concentrer  (toutefois  sans  excès)  sur 
un  petit  espace  l'engrais  qui  produit  la  denrée  , puisqu'il 
en  résulte  une  augmentation  de  produits  sans  augmenta- 
tion de  frais  de  culture  ; et  aussi  longtemps  que  le  culti- 
vateur u'a  pas  des  fumiers  en  abondance,  il  doit,  dans 
sa  culture,  donner  la  préférence  aux  récoltes  qui  pren- 
nent une  partie  de  leur  nourriture  dans  l'atmosphère,  et 
n’appauvt  issent  pas  autant  le  sol  ; ceci  cil  principalement 
le  cas  des  plantes  légumineuses  et  des  récolte»  sarclées  à 
fourrage.  Mais  ici  on  peut  prévoirie  cas  on  le  cultivateur, 
ayant  suivi  pendant  lougtcmps  un  assolement  améliorant, 
se  trouverait  avoir  des  engrais  en  surabondance  et  des 
terres  trop  grasse» , de  manière  à devoir  chercher  des 
produits  épuisants  ; alors,  mais  seulement  alors,  II  pour- 
rait se  livrer  à la  culture  des  végétaux  de  commerce,  et 
s'attacher  à faire  produire  de»  plantes  qui , en  donnant 
de»  profils  considérables,  appauvrisscntsensiblemcnt  le  sol. 

Mais  on  ne  peut  arriver  à de  tels  résultats  qu'ea  étu- 
diant les  divers  systèmes  de  culture  et  en  adoptant  celui 
qui  conviendra  le  mieux  à l'ensemble  dea  circonstances 
différentes  où  l'on  sc  trouvera  placé,  et  par  l'une  des- 
quelles on  pourra  se  trouver  plus  particulièrement  dominé. 
Cette  étude  conduit  à la  connaissance  des  assolcxkxts, 
dont  les  principes  ont  été  exposés  à leur  mot,  cl  ce  n'est 
pas  le  cas  d'en  reparler  ici.  Cependant  il  n'est  pas  hors  de 
propos  de  rappeler  que  c'est  en  vain  qu'on  chercherait  de 
grands  profils  dao»  l’ assolement  triennal  pur,  c’est-à- 
dire  avec  jachère  morte,  et  que  le  système  auquel  oo  a 
donné  le  nom  de  culture  des  grains,  et  qui  consacre  la 
plus  grande  partie  des  terres  exclusivement  à la  culture 
des  céréale»  et  une  partie  moins  étendue  à des  prairies 
naturelles  à demeure,  n'a  pu  sc  fonder  que  sur  l'absence 
de  vraies  conuaissanccs  en  économie  végétale  et  agricole, 
et  sur  l'opinion  erronée  que  ce  u'est  qu’en  consacrant  les 
champs  exclusivement  à la  culture  des  grains  qu'on  peut 
se  procurer  une  abondante  quantité  de  ceux-ci.  Aujour- 
d'hui il  n'y  a rien  de  mieux  démontré  que  la  convenance 
de  faire  alterner  les  produits  de  différents  genres  , afin 
de  ne  jamais  laisser  la  terre  dans  l'inaction  et  d'oblcuir 
ainsi  une  plus  giaude  quantité  de  denrées.  Or,  la  succes- 
sion de»  récoltes  doit  être  déterminée  , 1°  par  les  conve- 
nances locales , c’est  à-dirc  les  rapports  réciproques  du 
sol  et  des  plantes,  cl  de  celles-ci  entre  elle»  , convenances 
qui  font  que  l'une  de  ccs  plantes  réussit  mieux  dans  un 
terrain  que  dans  un  autre  , après  telle  piaule  qu'après 
telle  autre;  2°  par  les  convenances  économiques , c’est- 
à-dire  par  le  besoin  de  telle  espèce  de  produit  plutôt  que 
de  telle  autre,  et  par  les  prix  qu’on  peut  en  tirer;  3°  par 
les  moyens  dont  on  dispose , soit  en  bras  pour  l’exécu- 
tion des  travaux,  soit  eu  argent  pour  les  avances.  D'ail- 
leurs , le»  convenances  agricoles  semblent  recommander 
do  plus  eu  plus  la  succession  quadriennale , 1«  récoltes 
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tardées  ; 2®  céréales  ; 3°  trèfle  ; 4«  céréale»  d'automne. 
Cette  rotation , qu'une  longue  expérience  présente  comme 
la  plu»  avantageuse  , parait  devoir  être  la  base  de  toute 
bonne  économie  rurale.  L'introduction  des  récoltes  sar- 
clées entre  les  récoltes  de  graines  irait  parfaitement  au 
système  de  culture  alterne  avec  pâturages,  si,  par  les 
sarclages , ces  récoltes  ne  concouraient  pas  à détruire  les 
semences  de  plantes  à fourrage  qui  sont  répandues  dans 
le  sol  ; mais  dans  l'état  actuel  de  nos  connaissances,  la 
manière  la  plus  profitable  de  tirer  parti  du  sol , c'est  la 
culture  alterne  perfectionnée , avec  nourriture  du  bêlait 
à l’étable.  Soit  que  le  cultivateur  ail  pour  objet  de  se  pro- 
curer le  plus  grand  lucre  possihle , soit  qu’il  cherche  à 
faire  reproduire  la  plus  grande  quantité  de  denrées,  soit 
enfin  qu'il  cherche  à pousser  son  terrain  à l'état  de  la  plus 
grande  fécondité  et  à l'y  maintenir  , il  ne  saurait  s'écarter 
de  ce  système  de  culture  , dont , jusqu'ici , l'expérience  a 
démontré  tous  les  avantages.  Mais  c'est  aussi  celui  qui 
demande  les  plus  grandes  avances,  qui  demande  le  plus 
de  bras,  et  qui  exige  le  plus  de  bon  sens  et  d’habileté. 

Le  cultivateur  qui  voudra  mettre  ces  principes  en  pra- 
tique , aura  d'abord  à s'occuper  des  parties  de  l'économie 
qui  se  rapportent  à la  nature  du  sol,  car  les  terrains  qui 
pèchent  par  l'un  ou  l'autre  extrême , l'argileux  ou  le  sa- 
blonneux , présentent  des  difficultés  de  tous  les  instauls 
auxquelles  il  doit  s'empresser  de  remédier.  La  bonification 
du  sol  par  le  moyen  des  E.ncrais  {voyez  ce  mot)  l'occu- 
pera ensuite.  La  bonification  mécanique  du  sol  s’obtiendra 
par  la  culture  qui , avec  les  instruments  mus  par  les  hétes 
de  trait,  lire  de  la  terre  la  nourriture  du  genre  humain. 
La  connaissance  cl  l'emploi  de  ces  instruments,  entête 
desquels  est  la  cuarrue  , lui  seront  familiers.  C'est  avec 
eux  qu'il  exécutera  et  portera  à leur  plus  grande  perfec- 
tion, les  labours  , les  défrichements  , les  écohuagcs,  etc. 
La  culture  des  champs , l'assainissement  et  l'égouttement 
des  terres,  l'occuperont  en  même  temps.  Ce  sont  autant 
de  moyens  importants,  nécessaires,  d'assurer  d'abord, 
d'améliorer  ensuite  la  reproduction  végétale  en  général. 
L'effet  des  labours  profonds  et  de  l'ameublissement  com- 
plet du  sol  dans  toute  l'épaisseur  de  la  couche  végétale  est 
prodigieux  /il  est  rare  que  les  piaules  qui  croissent  dans 
un  sol  ainsi  préparé,  et  d'ailleurs  suffisamment  amendé, 
souffrent  de  la  sécheresse , et  il  n’est  pis  douteux  qu'il  n'y 
ait  de  l’épargne  et  du  gain  à donner  une  culture  profonde 
et  parfaite  pour  les  récoltes  du  printemps,  et  à la  renou- 
veler à chaque  révolution  de  l'assolement,  dont  toutes  les 
récoltes  y gagnent  incontestablement  quelque  chose.  On 
remédie  à l'extrême  sécheresse  par  les  arrosements  arti- 
ficiels, qui  sont  d’ailleurs,  dans  toutes  les  circonstances 
atmosphériques , uoc  condition  nécessaire  à certaines 
cultures. 

Il  importe,  d'ailleurs,  au  succès  de  la  reproduction  vé- 
gétale que  la  plante  trouve  toujours , dans  le  sol , la  quan- 
tité de  sucs  nécessaire , que  ces  sucs  y soient  également 
répartis  et  mélangés , que  l'on  n'enploie  que  les  semences 
les  plus  accomplies  et  les  plus  putes;  qu’elles  soient  con- 
fiées à la  terre  à l’époque  de  l'année  la  plus  favorable, 
suivant  leur  nature  et  le  climat , et  que  l'on  sache  à pro- 
pos remédier  au  versement  des  céréales  trop  fortes,  et 
fortifier  celles  qui  sont  trop  faibles , en  répandant  par- 
dessus les  semailles  une  partie  des  engrais;  et  bientôt  on 
n'aura  plus  A s'occuper  que  des  soins  de  la  moisson  et  du 
billage. 
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La  culture  des  plantes  sarclées  demande  des  soins  par- 
ticuliers que  les  céréales  semblent  ne  point  exiger  pour 
elles-mêmes , mai»  dont  pourtant  elles  profitent.  L'impor- 
tance de  ces  cultures  est  doue  des  plus  grandes,  Outre  une 
parfaite  préparation  du  sol,  la  distribution  et  le  mode 
d’enfouissement  du  fumier,  la  manière  de  fumer  ou  de 
planter,  l'espacement  à observer,  les  soins  du  binage  et 
du  buttage,  exigeât  un  esprit  d'observation  cl  une  expé- 
rience qui  doivent  se  lier  avec  la  connaissance  de  leurs  pro- 
priétés tantôt  améliorantes  et  tantôt  épuisantes,  ainsi  qu'à 
celle  de  la  conservation  préparatoire  et  de  l'emploi  de 
leurs  produits  , soit  dans  les  arts  industriels  ou  mécani- 
ques , soit  pour  la  nourriture  des  bestiaux. 

On  a dit  que  le  bétail  était  un  mat  nécessaire  dans  l'é- 
conomie rurale  , parce  que , trop  souvent , son  compte  se 
solde  en  pertes  si  l'on  impute  aux  hétes  non-seulement 
tous  les  frais  qu’elles  occasionnent , les  soins  qu'elles  exi- 
gent et  les  fourrages  qu'elles  consomment,  mais  encore 
l'intérêt  de  leur  capital , les. risques  qu'il  court  cl  sa  dé- 
gradation insensible;  mais  le  bétail  doit  être  principale- 
ment considéré  comme  moyen  de  se  procurer  des  engrais. 
Pour  avoir  la  plus  grande  quantité  et  U meilleure  qualité 
de  fumiers,  il  n'est  point  indifférent  que  ce  soit  par  une 
espèce  de  hétes,  plutôt  que  par  une  autre,  que  le  four- 
rage passe  , cl  que  ce  soit  par  le  corps  d'animaux  à l'en- 
grais ou  par  le  corps  de  hétes  appauvries.  La  manipulation 
la  plus  convenable  pour  les  fumiers  d'étable  et  pour  les 
excréments  du  bétail  en  particulier,  mérite  ici  toute  l'at- 
tention. En  général , si  l'on  donne  au  bétail  assez  de  litière 
pour  que  les  urines  en  soient  toutes  absorbées , le  poids 
tant  du  fourrage  sec  consommé  que  de  la  litière  se  trouve 
doublé  par  la  réduction  de  ccs  matières  en  fuiuicr  ; mais 
comme  la  litière  doit  sou  augmentation  de  poids  aux  ex- 
créments liquides  qui  sortent  du  corps  de  l'animal,  on  ne 
peut  attribuer  à celle  litière,  dans  le  fumier,  une  part  de 
valeur  supérieure  à la  proportion  des  sucs  qu’elle  conte- 
nait , dans  la  double  proportion  de  sou  poids  et  de  l'in- 
tensité de  sa  faculté  nutritive;  encore  les  fourrages  qui 
ont  passé  par  le  corps  des  bétel  doivent-ils  , comme  plus 
animalisês , avoir  de  l'avantage  sur  la  quantité  de  sucs 
qui  n’a  pas  subi  cette  opération.  La  valeur  de  la  lilièru 
varie  selon  la  nature  des  substances  dont  elle  est  com- 
posée. 

La  manipulation  des  fumiers , la  préparation  des  engrais 
concrets  et  liquides;  la  multiplication  du  bétail  à cornes 
et  les  soins  qu'il  demande  comme  bétail  de  trait  ; son  en- 
graissement lorsqu'on  l'entretient  sous  ce  point  de  vue 
économique;  les  produits  qu'on  peut  en  retirer  sous  le 
rapport  de  la  laiterie  et  de  la  fromagerie  , comportent 
des  détails  qui  se  trouvent  naturellement  exposés  sous  les 
mois  qui  s'y  rapportent.  Il  en  est  de  même  des  bêles  à 
cornes,  des  cochons  et  des  chevaux.  Eu  ne  considérant 
les  derniers  que  sous  lo  rapport  de  l'application  de  leurs 
forces  aux  charrois  et  aux  travaux  de  l'agriculture  on  gé- 
néral , il  faut  savoir  qu’il  est  des  races  qui  consomment 
moins  de  nourriture  que  d'autres,  sans  pour  cela  leur 
céder  en  rien  ni  en  force  ni  en  activité.  Mais  quelque  éco- 
nomie qu'on  puisse  apporter  dans  leur  nourriture,  il  est 
si  rare  que  des  Incidents  défavorables  ne  fassent  pas 
hausscé  le  prix  des  fourrages , qu’il  ne  faut  lenir  que  le 
nombre  de  chevaux  de  trait  le  plus  indispensable.  (Voir, 
pour  le  complément  de  cet  article,  les  mots  Bétail, 
Mor-rus*,  Cmkval.)  L’économte  générale  du  bétail  em- 
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ployé  dan*  l’exploitai  ion , consiste  principalement  dans  le 
choix  des  races,  l’ordre  et  le  choix  de  la  nourriture,  l’ap- 
plication judicieuse  de  la  force  des  hétes  aux  opérations 
agricoles , la  marche  à suivre  dans  l'engraissement . quand 
il  y a lieu , et  dans  la  connaissance  ou  la  recherche  de 
toutes  les  circonstances  intérieures  ou  extérieures  à l’éco- 
nomie générale  de  l'exploitation , qui  peuvent  exercer  une 
influence  favorable  ou  contraire  sur  les  divers  avantages 
que  le  cultivateur  a en  vue  d’en  retirer  sous  les  divers 
rapports , et  qui  entrent  dans  une  proportion  assez  impor- 
tante dans  les  profils  qui  sont  le  but  définitif  et  la  récom- 
pense méritée  de  ses  travaux.  Socia:*ge  Bonin. 

écrou.  (Technologie.  ) Trou  fileté  par  lequel  passe 
une  vis. 

Les  écrous , qu’ils  soient  à filets  angulaires  ou  à filets 
carrés,  se  font  de  trois  manières  : 1°  avec  drs  tarauds, 
ce  sont  les  écrous  taraudés  ; 2»  avec  le  peigne , ce  sont 
les  écrous  filetés;  3«  au  moyen  du  rapport  d’un  filet  en 
hélice,  on  les  nomme  alors  écrous  brasés.  Nous  exami- 
nerons successivement  ces  trois  manières. 

Les  écrous  taraudés  se  font  dans  les  bois  liants , dans 
le  cuivre,  dans  le  fer,  à l’aide  d’une  espèce  de  vis  , fa- 
çonnée suivant  certaines  conditions,  composée  d'une  ma- 
tière plus  dure  que  l’écrou  et  que  l'on  nomme  taiuuii. 
(Voy.  ce  mot  , et  Filière.)  Avant  de  tarauder  un  écrou, 
U faut  se  fixer  sur  le  diamètre  du  trou,  pris  au  sommet 
des  filets,  et  sur  la  profondeur  que  doit  avoir  le  sillon  en 
hélice  qui  les  sépare  , et  que  l'on  nomme  écuet/e.  Ainsi 
donc  il  faudra  , pour  avoir  un  écrou  bien  fait  et  qui  soit 
exactement  rempli  par  la  vis,  que  le  diamètre  intérieur 
corresponde  au  plein  du  taraud,  et  que  le  grand  diamètre, 
celui  pris  au  fond  de  l'écuelle , corresponde  au  diamètre 
extérieur  du  taraud  , pris  sur  le  sommet  des  filets.  Le  filet 
d’un  écrou  se  nomme  aussi  pas  ; le  pas  peut  être  plus  ou 
moins  incliné,  cela  dépend  nécessairement  de  la  grosseur 
et  de  la  profondeur  du  filet.  L’inclinaison  du  filet  ou  du 
pas  se  nomme  course  ou  rampant.  Si  l'on  veut  qu'une 
vis  ait  beaucoup  de  course  relativement  à sa  grosseur  , on 
faille  filet  double,  triple,  quadruple,  quintuple  ; nous 
entrerons  à cet  égard  dans  des  détails  en  parlant  de  la  fa- 
brication des  vis;  celle  île  l'écrou  étant  la  contre-partie  de 
celle  de  la  vis,  et  celle  opération  étant  complexe , il  est 
très- difficile  de  décrire  l’une  sans  parler  de  l'autre.  Nous 
ne  devons  ici  nous  attacher  qu'à  ce  qui  est  particulier  à 
l'écrou  : nous  renvoyons  donc  encore  au  mot  taraud  pour 
ce  qui  a trait  à la  manière  d’opérer.  Pris  isolément,  un 
écrou  est  réputé  bien  fait  lorsque  le  trou  intérieur  est  bien 
rond,  lorsqu'il  est  cylindrique,  si  telle  est  sa  destination, 
ou  s'il  est  régulièrement  évasé,  s’il  doit  être  conique;  si 


les  filets  en  sont  bien  coupés , s’ils  sont  tranchants , sans 
brèches  sur  l’aréte  , dans  le  cas  oii  le  pas  est  angulaire  ; 
si  les  angles  du  carré  sont  bien  vifs,  dans  le  cas  où  le  pas 
est  carré.  Souvent,  quand  un  écrou  a été  fait  brusquement 
et  avec  des  tarauds  d’une  mauvaise  construction , le  som- 
met dn  filet  se  forme  par  la  rencontre  de  deux  bavures  : 
il  n'y  a pas  grand  inconvénient  dans  cette  façon  moins 
parfaite , mais  on  doit , autant  que  possible , l’éviter , 
parce  que  ces  bavures  refoulées  finissent  par  tomber  après 
un  certain  laps  de  temps  , et  alors  l’écrou  est  détérioré. 
C’est  surtout  en  faisant  les  écrous  d’acier,  qui  ensuite 
étant  trempés , deviennent  des  filières  simples,  ou,  étant 
divisés  et  trempés,  deviennent  des  filières  doubles,  qu’il 
faut  veiller  à ce  que  le  filet  soit  pur.  On  doit,  s'il  s'est 
formé  par  la  rencontre  de  deux  bavures  refoulées,  panser 
l'équarrbsoir  dans  le  trou  pour  enlever  ces  bavures  et  ta- 
rauder de  nouveau  avec  un  taraud  plus  fort. 

En  thèse  générale , les  pleins  doivent  être  égaux  aux 
vides;  cependant,  cette  règle  reçoit  d’un  constructeur 
intelligent  de  nombreuses  modifications.  Si  l'écrou  est  de 
même  matière  que  la  vis  , on  doit  faire  les  pleins  un  peu 
plus  forts  que  les  vides;  car  la  vis,  selon  sa  longueur , est 
plus  ou  moins  en  contact,  mais  beaucoup  moins  que 
l’écrou  qui  touche  et  frotte  toujours  , ce  qui  fait  qu'il  doit 
s'user  bien  plus  promptement.  Si  l’écrou  est  plus  dur  quo 
la  vis,  rien  ne  s'oppose  à l'égalité  entre  les  écuelles  et  les 
filets , et  même  à ce  que  ces  derniers  soient  maigres  et 
évidés,  selon  le  rapport  des  degrés  de  dureté  des  matières 
entre  elles. 

Nous  avons  dit  que  la  matière  employée  détermine  la 
forme  à donner  au  taraud , la  force  de  l'écrou  influe  aussi 
sur  cette  forme,  et  même , passé  un  certain  diamètre,  la 
manière  de  faire  l'écrou  change  totalement.  Ainsi,  un 
écrou  dans  le  bois  se  fait  depuis  les  plus  petits  diamètres 
jusqu'à  5 ou  6 centimètres , avec  des  tarauds  de  fer  faits 
à peu  près  sur  le  même  modèle;  passé  cette  grandeur  de 
diamètre , et  depuis  0"\06  jusqu'à  0.1,  il  faut  un  change- 
ment total  de  forme , et  encore  la  nécessité  de  changement 
se  fait-elle  sentir  beaucoup  plus  tôt  s'il  s'agit  de  faire  l'é- 
crou sur  le  bout  d’un  madrier  , dans  un  endroit  où  l’on 
peut  craindre  que  le  bois  n'éclate  sous  la  forte  pression  qu'il 
éprouve  lors  du  laraudage.  A partir  du  diamètre  d'un 
décimètre  jusqu'aux  plus  grands  diamètres , ce  ne  sont 
plus  les  tarauds  qui  sont  employés , mais  an  appareil  dont 
nous  devons  maintenant  rendre  compte,  parce  que  nous 
n'aurions  plus  occasion  d’y  revenir. 

C’est  particulièrement  pour  faire  les  écrous  des  vis  de 
pressoir  à raisins  que  les  charpentiers  emploient  le  moyen 
représenté  par  les  fig.  384,  385,  386,  387  et  388. 
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Soit  A,  fig.  584,  uo  cylindre  de  bois  dur , qu'on  nomme 
fausse-vis;  on  doit  le  tourner  parfaitement  cylindrique; 
dans  la  tige  aa,  on  réserve  un  renflement  A destiné  à 
former  la  télé  de  la  fausse-vis.  Ce  renflement  est  percé 
d’un  trou  transversal  g , dans  lequel  on  passe  le  levier, 
dit  lourne-A-gauche  , à l'aide  duquel  on  fait  tourner  la 
fausse-vis  : dans  les  grands  appareils  cette  tête  est  frctlée 
en  fer  en  dessous  et  en  dessus  du  trou.  A l'aide  d'un  com- 
pas, sur  une  ligne  tracée  sur  le  cylindre,  parallèle  A Taxe, 
on  divise  la  longueur  en  parties  égales  dont  l'écartement 
est  déterminé  par  la  largeur  d’un  ferô,  dont  nous  parle- 
rons dans  l'instant.  Après  avoir  fait  cette  division  , on  la 
répète  sur  une  autre  ligne,  également  parallèle  à l’axe, 
tracée  sur  le  point  opposé  à la  première.  Ce  tracé  fait  avec 
soin,  on  trace  une  ligne  en  hélice  parlant  du  premier 
point,  le  plus  près  de  la  tête,  sur  la  première  ligne,  et 
venant  aboutir  au  premier  point  de  la  seconde  ligne,  qui 
doit  se  trouver  à mi-épaisseur  de  l'écartement  des  points  : 
de  ce  premier  point  de  la  seconde  ligne,  on  arrive  en 
continuant  l'hélice  au  deuxième  point  de  la  première  ligne, 
et  ainsi  de  suite  jusqu'au  bout  du  cylindre.  Si  l'on  n'est 
pas  sûr  de  tracer  cette  ligne  en  hélice  sans  jarrets,  on  fait 
une  bande  de  carton  de  la  largeur  du  fer  b,  et  l'on  s'en 
sert  comme  d’une  règle  pour  tracer  l'hélice  , en  passant 
par  les  points  des  deux  lignes  opposées  parallèles  A l'axe. 

Quand,  d’une  tnanière  ou  d'une  autre,  on  a tracé  l'hé- 
lice, on  fait  une  parallèle  A cette  ligue  en  hélice,  en  lais- 
sant entre  ces  deux  lignes  un  espace  égal  A l'épaisseur  du 
conducteur  d,  dont  il  va  être  question.  Ce  tracé  effectué, 
on  prend  une  scie  A dossière,  dont  la  lame  encaissée  dans 
la  dossière  ne  peut  pénétrer  dans  le  bois  qu'A  une  profon- 
deur déterminée  par  la  saillie  du  conducteur  d en  dedans 
du  trou,  et  l'on  suit  avec  cette  scie  le  tracé  fait  eu  hélice. 
Il  est  prudent  de  donner  à la  saillie  de  la  scie  hors  de  la 
dossière  un  peu  plus  de  fer  qu'il  n'en  faut,  afin  que  la  rai- 
nure qu'on  se  propose  de  faire  soit  plutôt  plus  que  moins 
profonde.  Les  deux  traits  de  scie  donnés , ou  fait  sauter 
avec  un  petit  bédane  le  bois  compris  entre  eux.  (Dans  les 
petit*  appareils,  en  prenant  une  scie  épaisse  et  A large 
voie,  un  seul  trait  suffit,  le  fer  du  conducteur  d n’ayant 
guère  qu'un  millimètre  ou  deux  d'épaisseur.)  Lorsque  la 
rainure  est  faite  et  bien  nettoyée, on  l'enduit  de  graisse, 
et  la  fausse-vis  est  préparée  : il  uc  reste  plus  qu'A  l'armer 
des  fer*  qui  doivent  couper  le  bois  daus  l'intérieur  de 
l’écrou. 

Ces  fers  se  nomment  grains  d’orge  : on  leur  donne 
des  formes  variées  suivant  qu’on  veut  que  l'écrou  soit  plus 
ou  moins  bien  fait;  nous  ne  parlerons  que  de  la  forme  la 
plus  ordinaire,  nous  aurons  l’occasion  de  parler  des  for- 
mes plus  parfaites  au  mot  Taraud  a bois.  On  prend  un 
barreau  d'acier,  carré 
si  le  grain  d'orge  est  fai- 
ble, mi-carré  s'il  doit 
être  très- fort;  on  le  lime 
en  grain  d’orge  , et  de 
plus  on  fait,  pour  aviver 
les  tranchants,  une  rai- 
nure angulaire  au  mi- 
lieu do  la  table , A peu 
près  comme  cela  sc  pra- 
tique pour  les  V des  filiè- 
res A bois,  mais  beau- 
coup moins  sentie.  La 


fig.  385  représente , sur  une  plus  grande  échelle , le  grain 
d'orge  vu  par-dessus  et  en  bout , la  fig. 386  le  représente  vu 
par  dessous  et  en  bout  ; enfin , la  fig . 387  le  représente  vu  de 
proAl  el  en  bout  du  côté  de  la  pointe.  Assez  souvent  on  se 
dispense  de  la  rainure  angulaire  de  la  table,  qu'on  fait 
tout  simplement  plate  comme  dans  les  grains  d'orge  de 
tourneur  ; ils  sont  alors  d'un  affûtage  plus  facile.  On  ne 
met  quelquefois  qu'un  de  ces  fers;  mais  il  vaut  mieux  en 
mettre  deux  ou  trois  ; dans  ce  cas,  on  a soin  de  les  croi- 
ser : voici  comment  ils  se  posent. 

On  perce  un  trou  rond  avec  une  tarière  ; l'inclinaison 
de  ce  trou  doit  être  telle,  qu'il  ue  sorte  pas  dans  son  trajet 
de  la  portée  sur  laquelle  il  a été  commencé,  et  qu'il  ne 
déborde  pas  dans  la  rainure  en  hélice  qui  sépare  les  par- 
ties unies;  on  équarrit  ce  trou,  et  on  y fait  entrer  A force 
le  barreau  d'acier,  en  ayant  soin  que  le  côté  trancbantdu 
grain  d'orge  se  trouve  tourné  de  manière  à couper  pen- 
dant le  mouvement  de  progression.  Si  l’on  ne  met  qu'un 
fer,  on  ne  le  fait  d'abord  sortir  que  de  fort  peu  de  chose 
au-dessus  du  périmètre  du  cylindre  aa.  On  ne  doit  point 
non  plus  mettre  ce  fer  au  bout,  mais  bien  laisser  en  avant 
une  partie  de  cylindre  équivalant  à peu  près  A l'épaisseur 
de  l'écrou  à former  ; cette  partie  de  cylindre,  entrant  juste 
dans  le  trou,  sert  de  conducteur  A la  contrc-vis. 

Si  l'on  met  deux  grains  d'orge,  il  sera  boa  de  laisser  uo 
filet  d'espace  entre  les  deux,  et  de  les  croiser  ainsi  que 
nous  l’avons  dit.  Si  on  en  met  trois,  on  les  mettra  de  ma- 
nière A ce  que  les  trois  pointes  forment  les  sommets  des 
angles  d'un  triaoglc  équilatéral  qui  serait  inscrit  dans  la 
circonférence  du  cylindre. Dans  ce  cas,  on  fait  ressortir 
le  second  grain  d'orge  en  dehors  du  |>érimètre  de  quelque 
chose  de  plus  que  le  premier,  et  le  troisième  de  quelque 
chose  de  plus  que  le  second.  Quelques  constructeurs,  lors- 
que le  bois  est  noueux,  et  on  doit  toujours,  autant  que 
possible,  le  choisir  ainsi  pour  la  confection  des  écrous,  re- 
tournent le  troisième  grain  d’orge  , c'esl-A-dire,  le  dispo- 
sent dans  le  trou  de  telle  manière  qu'il  ne  coupe  pas  lors 
de  l’introduction  et  qu'il  ne  coupera  que  lors  du  retour.  Il 
ne  faut  pas,  dans  cette  circonstance , qu'il  fasse  plus  de 
saillie  que  le  second  grain  d'orge. 

Il  existe  une  autre  manière  de  poser  ces  grains  d'orge, 
bien  plus  compliquée,  bien  moins  souvent  employée,  mais 
qui,  une  fois  pratiquée , donne  ensuite  beaucoup  plus  de 
facilités  pour  faire  l'écrou.  Un  perce  comme  précédemment 
le  cylindre  tia  de  part  en  part,  mais  avec  une  tarière 
d'un  diamètre  bien  plus  petit;  on  fait  de  même  la  mor- 
taise du  grain  d orge;  mais  on  fait  ce  dernier  beaucoup 
moins  long.  Un  fait  co  rcr  avec  force,  dan»  la  partie  du 
trou  réservée  ronde,  une  vis  A tête  carrée,  dont  le  bout 
vient  butter  coutre  le  talon  du  graiu  d'orge  el  le  fait  sor- 
tir A volonté  Cette  vis  ue  fait  poiul  saillie  du  côté  opposé, 
on  tourne  sa  lélc  carrée  A l'aide  d'une  clef  forée-carrt-e. 
il  y aurait  perfectionnement  A creuser  el  A tarauder  la 
partie  inférieure  du  grain  d’orge,  et  à y introduire  la  vis 
qui  serait  faite  A rappel,  etqui  alors  ferait  A volonté  avan- 
cer ou  reculer  le  grain  d'orge;  c’est  une  idée  qui  nous  est 
propre,  cl  qui,  peut-être,  serait  d'une  bonne  application. 

Lorsque  les  fers  sont  placés  sur  le  cylindre  a,  on  s'oc- 
cupe de  la  fabrication  du  faux-écrou  B ,fig.  384  et  388, on 
choisit  un  bois  terme  et  résistant,  on  y perce  un  trou  de 
calibre  avec  la  fausse  vis  K a a;  l’objet  de  ce  faux-écrou 
est  de  servir  de  conducteur  A la  fausse-vis,  dans  son  mou- 
! vement  de  va-et-vient,  l’our  que  ccl  effet  ail  lieu,  on  a 7u- 
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cours  à un  morceau  de  fer  plat,  nommé  conducteur,  repré- 
•eulé  en  d dans  la  fl g.  388.  Ce  conducteur  d peut  former 
Fig.  588.  un  disque*  parfait, 

ou  être  réduit  au 
•{iiart  du  disque  : 
nous  avons  choisi 
le  terme  moyen , la 
moitié  de  la  circon- 
férence.Onlol  donne 
un<*  largeur  telle  que 
ion  assiette , sur  le 
t'jux-écrou,soit  bien 
-issuréc  au  moyen  de 
ris  à bois.  I. 'épais* 
■ eur  de  ce  conduc- 
leur  doit  être  en  rap- 
port avec  la  largeur 
de  la  rainure  en  hé* 
U ce  pratiquée  sur  le 
cylindre  aa,  et  l’arc  intérieur  doit  avoir  le  même  rayon 
que  le  cylindre  ita  pris  au  fond  de  la  rainure  en  hélice. 
Ainsi,  la  différence  entre  cct  arc  intérieur  et  le  trou  f du 
faux-écrou,  sera  la  même  que  celle  qui  existe  entre  le  fond 
de  la  rainure,  en  hélice  et  le  périmètre  du  cylindre  a a. 
Ce  conducteur  ne  peut  être  placé  à plat  sur  le  faux-écrou, 
il  faut  qu'il  y soit  maintenu  suivant  l'inclinaison  de  l'hélice 
tracée  sur  le  cylindre  a.  Pour  lui  donner  cette  inclinai- 
son, quelques  constructeurs  font  un  coin,  qu'ils  rabotent 
au  fur  et  à mesure  jusqu'à  ce  qu’ils  aient  trouvé  l'inclinai- 
son voulue , qui  peut  d'ailleurs  se  trouver  dés  l'abord  en 
prenant  un  demi-filet  pour  la  pente  : ils  font  alors  tenir, 
par  les  mêmes  vis,  le  conducteur  elle  coin  qui  le  supporte, 
après  le  faux-écrou  ; mais  ce  n'est  pas  la  méthode  la  plus 
sûre,  le  conducteur  ainsi  placé  n’est  pas  aussi  solide  que 
lorsqu'on  entaille  le  faux-écrou,  ainsi  que  nous  l'avons  re- 
présenté en  e.  Lorsqu'un  conducteur  est  placé,  si  l'on 
craint  qu'il  ne  soit  insuffisant,  on  en  place  un  second  sem- 
blable de  l'autre  côté  du  faux  écrou. 

Quand  les  conducteurs  sont  placés,  on  enduit  de  graisse 
la  rainure  en  hélice  du  cylindre  aa,  on  engage  le  conduc- 
teur d dans  la  rainure,  et  en  tournant  on  fait  passer  tout 
le  cylindre  par  le  faux-écrou  B. 

On  conçoit  maintenant  que  ce  conducteur  tenu  immo- 
bile, le  bois  destiné  à faire  l'écrou  étant  également  main- 
tenu et  percé  d'un  trou  de  calibre  dans  lequel  s'engage  le 
bout  du  cylindre  aa  qui  y tourne  librement , quoique 
d'un  frottement  senti,  lesgrains  d'orge  venant â rencontrer 
le  bois  y tracent  à l'intérieur  une  hélice  dont  le  rampant 
est  le  même  que  celui  de  l'bélice  du  cylindre  aa  et  du 
conducteur  d. 

Si  on  n'a  mis  qu'un  grain  d'orge,  il  ne  se  fait  d'abord 
qu'un  tracé  peu  profond  ; on  retire  alors  , en  !a  tournant 
en  sens  contraire,  la  fausse-vis,  on  fait  sortir  du  fer  en 
Frappant  arec  un  chasse-pointe  sur  le  talon,  et  on  fait 
mouvoir  le  levier  g qui  fait  entrer  de  nouveau  la  faussc- 
vis  dans  l’écrou  ; l’hélice  s’approfondit  ; on  retire,  on  donne 
du  fer  et  on  recommence  à tourner,  et  ainsi  de  suite  jus- 
qu'à ce  que  le  grain  d’orge  ait  pénétré  dans  le  bois  de 
toute  sa  hauteur,  et  ait  produit  des  éctielles  profondes, 
bien  vidées  et  des  filets  vifs  et  coupants. 

Si  on  a mis  plusieurs  grains  d'orge,  l’outil  est  plus  diffi- 
cile à faire  tourner  ; mais  on  n'est  pas  contraint  d'entrer 
et  de  sortir  autant  de  fois,  parce  que  les  grains  d'orge 


étant  étagés,  il  *e  fait  à chaque  fois  plus  d’ouvrage.  Si  on 
a un  grain  d'orge  retourné,  ainsi  que  nous  l'avons  dit  plus 
haut,  page  933,  IV-ruclle  est  bien  mieux  vidée,  car  à cha- 
que retour  celle  lame  ramasse  le  poil  qui  a été  couché  lort 
de  chaque  passage. 

Ainsi  se  font  les  écrous  en  bois  ; nous  avons  choisi  cette 
méthode  comme  la  plus  facile  à comprendre;  mais  beau- 
coup de  constructeurs,  au  lieu  de  mettre  le  faux-écrou  en 
avant,  le  mettent  derrière  l'écrou  C : par  ce  moyen  la 
fausse-vis  est  tirée  par  le  conducteur  d,  au  lieu  d’être  pous- 
sée comme  cela  a lieu  dans  nos  figures,  et  cela  vaut  mieux: 
en  ce  sens  qu’il  n'est  pas  besoin  alors  de  faire  le  faux-écrou 
et  les  conducteurs  aussi  forts. 

Mous  avons  dû  donner  de  l'extension  à la  description  de 
ceti<*  méthode  simple  et  usuelle  qui,  à notre  avis,  n'a  été 
nulle  part  assez  clairement  exposée.  Reprenous  les  écrous 
taraudés  en  général. 

Quand  on  taraude  dans  le  fer,  il  faut  un  taraud  à qua- 
tre ou  cinq  pans  ; dans  le  cuivre,  un  taraud  à trois  pans 
bien  affûtés  est  préférable  : les  écrous  à pas  ronds,  dits 
anglais  , lorsque  d'ailleurs  ces  pas  sont  bien  profonds, 
sont  d’un  bon  usage;  les  écrous  à pas  carrés,  dans  les 
petits  diamètres,  peuvent  aussi  être  faits  à l'aide  du  taraud 
{voyez  Taraud).  Quand  on  fait  un  écrou  avec  un  taraud 
conique,  il  faut  reprendre  l'écrou  par-dessous,  si  l'on  ne 
veut  pas  que  l'écrou  soit  conique;  dans  ce  cas  tl  se  trouve 
au  milieu  do  l'épaisseur  un  endroit  plus  étroit,  ce  qui  n'est 
pas  un  défaut;  si  cependant  on  tenait  à ce  que  l’écrou  fût 
égal  en  diamètre  du  haut  jusqu’en  bas.  il  faudrait  y faire 
passer  un  taraud  cylindrique  après  le  taraud  conique.  Un 
écrou  débouché  est  toujours  plus  facile  qu'un  écrou  fait 
dans  un  trou  qui  ne  traverse  pas  : ccs  derniers  doivent 
être  commencés  avec  le  taraud  conique  et  continués  avec 
des  tarauds  cylindriques  de  grosseurs  graduées;  il  faut 
toujours  faire  le  trou  plus  profond  que  l'écrou  ne  doit  être, 
afin  que  la  limaille  puisse  trouver  place  dans  le  fond. 

On  nomme  écrous  à oreilles  <ies  écrous  ayant  de  cha- 
que c6lé  une  branche  aplatie  qui  sert  à les  tourner  : on  en 
trouve  dans  le  commerce  de  la  quincaillerie  de  tout  pré- 
parés, U ne  s'agit  plus  que  de  les  percer  et  de  les  tarauder 
à la  demande  de  la  vis. 

les  écrous  filetés.  On  nomme  ainsi  les  écrou*  faits  avec 
le  peigne  sur  le  tour,  ou  ceux  fait* avec  des  machines-ou- 
tils à ce  destinées.  Occupons-nous  d’abord  de  ceux  faits  au 
peigne. 

On  appelle  peigne  un  outil  semblable  au  ciseau  de  côté, 
mais  taillé  de  (elle  sorte  que  le  tranchant,  au  lieu  de  pré- 
senter un  biseau  continu,  est  formé  par  plusieurs  dents 
pyramidales  à côté  les  unes  des  autres  sur  la  même  ligne 
{voyez  Peigne).  On  emploie  le  peigne  pour  faire  les 
écrous  toutes  les  fois  que  la  matière  l'exige,  c'est-à-dire 
lorsqu’elle  est  trop  cassante  pour  supporter  la  pression  du 
taraud  ; ainsi,  les  écrous  dans  ri  voire,  dans  le  bois,  dans 
la  corne,  se  feront  au  peigne  toutes  les  fols  qu’il  oe  res- 
tera que  peu  d'épaisseur  entre  la  paroi  du  trou  intérieur  à 
fileter  et  la  circonférence  extérieure,  comme  cela  a lieu 
pour  les  couvercles  de  boites  fermant  à vis,  les  douilles  cl 
autres  objets  semblables.  Pour  bien  faire  un  écrou  sur  le 
tour,  il  convient  d’arrondir  d'abord  parfaitement  le  croux, 
puis  de  le  faire  bien  cylindrique;  ensuite  si  l'écrou  n’est 
pas  débouché,  il  est  prudent  de  donner  au  fond  ua  coup 
de  crochet  pour  détacher  do  ce  fond,  par  udc  rainure 
circulaire,  la  portée,  qui  doit  être  ensuite  filetée  : celte 
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rainure  circulaire  sera  profonde  au  moins  autant  que  les 
écorlles  de  l’écrou  : il  est  même  d'usage  de  lui  donner 
plus  de  profondeur  si  l'épaisseur  du  rebord  du  couvercle 
le  permet.  Il  est  bon  aussi,  dans  les  grands  diamètres,  lors- 
que les  pas  sont  fins,  de  donner  de  l’entrée  à l’écrou  en 
Inclinant  le  peigne. 

On  a essayé  de  faire,  sur  le  tour,  des  écrous  à pas  car- 
rés, jusqu’à  présent  on  n’a  pas  beaucoup  d’exemples  de 
réussite  à citer  : le  peigne  est  difficile  à faire  ; les  essais 
de  fraises  à tailler  des  peignes  à pas  carrés  n’ont  pas  réussi; 
mais  la  théorie  ne  s'opposant  point  à ce  que  cette  exécu- 
tion puisse  avoir  lieu,  une  meilleure  exécution  atteindra 
peut-être  ce  résultat. 

On  peut  ranger  dans  la  classe  des  écrous  filetés  les  boi- 
tes d’étau  dont  les  filets  sont  enlevés  au  burin  dans  l’é- 
paisseur de  la  matière.  Ces  sortes  de  boites  sont  rares  et 
font  exception  à la  règle,  mais  forment  une  heureuse  ex- 
ception. Ces  écrous  se  font  sur  un  chariot  a«sez  compliqué 
que  nous  ne  pourrions  décrire  sans  avoir  recours  à l’em- 
ploi de  nombreuses  figures.  Nous  ne  reculerions  pas  de- 
vant celle  difficulté,  si,  d'ailleurs,  l’objet  était  d’une 
importance  majeure;  mais  comme  journellement  on  em- 
ploie, ainsi  qu’on  le  verra  plus  has,  les  écrous  braies,  nous 
ne  donnerons  point  de  description  de  ce  chariot,  dont  nous 
nous  contentons  de  constater  l’existence.  Le  môme  motif 
nous  force  à passer  sous  silence  la  machine  à fileter  lei 
vit  et  !et  écrous , dont  un  modèle  parfaitement  exécuté 
par  les  élèves  de  l’école  d'arts  et  métiers  de  Châlons- 
sur-Marne  a réuni  tous  les  suffrages  à l'exposition  des 
produits  de  l’iDdustrie  nationale  en  1 83  f . 

Les  écrous  brasés  sont  ceux  dont  le  filet  est  rapporté 
et  fixé  au  moyen  de  la  brasure.  On  n'eraploic  guère  cette 
opération  que  pour  faire  les  boites  d’étau  et  dans  d'autres 
circonstances  analogues,  cl  presque  toujours  pour  des 
filets  carrés.  On  doit  commencer  par  faire  la  douille  d’un 
diamètre  tel,  qu'elle  entre  librement  sur  la  vis  dont  elle 
sera  ensuite  l’écrou.  On  prépare  le  filet,  que  l’on  contourne 
en  hélice  en  se  servant  de  la  vis  elle-mémc  pour  matrice. 
Ce  filet  doit  entrer  librement  dans  les  écuelles  de  la  vis; 
car,  lorsqu’il  sera  brasé,  il  sc  trouvera  toujours  quelques 
inégalités  qui  s’opposeraient  à l’introduction  de  la  vis.  Lors- 
que te  filet  est  ainsi  contourné,  on  l’introduit  dans  la  boite, 
et  l’on  brase. 

On  fait  aussi  d’autres  écrous  brasés;  mais  comme  ils 
ne  sont  que  la  contre  partie  des  vis  de  cette  nature,  nous 
nous  réservons  d’en  parlerait  mol  Vis  biusers.  Le  même 
motif  nous  fait  indiquer  le  même  mot  Vis  pour  ce  qui 
concerne  les  écrous  à gauche,  et  ceux  à double  et  triple 
filets.  Paclix  I’kxir vf.acx . 

tCBODin.  ( Technologie.  ) Écroulr,  c'est  resserrer,  à 
une  température  très-peu  élevée,  le  tissu  d’un  métal  ou 
d'un  alliage.  On  écrouit  par  le  martelage,  par  l’action  dti 
balancier,  ou  parcelle  du  laminoir,  ou  parcelle  de  la  filière. 

Tour  que  les  corps  puissent  être  écrouis,  il  faut  qu’ils 
ne  soient  ni  fragiles,  ni  cassants,  ni  trop  durs,  ni  trop 
élastiques;  aussi  en  est-il  un  très-petit  nombre  qui  peuvent 
subir  celte  opération.  Ceux  qui  se  trouvent  dans  ce  cas 
sont  : l’or,  l’argent,  le  cuivre,  le  fer,  le  platine,  le  palla- 
dium, le  zinc,  l’étain,  le  plomb,  le  nickel,  le  cadmium,  et 
les  alliages,  tels  que  le  laiton,  le  maillechorl,  le  tam-tam, 
la  soudure  des  plombiers  et  les  alliages  monétaires  et 
commerciaux  d'or  et  d’argent. 

On  peut  dire,  en  général,  que  l'écrouissage  augmente  la 


densité  des  corps,  qu’il  les  rend  plus  durs,  plus  tenaces  et 
quelquefois  plus  cassants. 

Quelques  métaux  ne  peuvent  être  écrouis  sans  précau- 
tion, il  en  est  qui  se  déchirent  ou  qui  se  brisent;  pour 
éviter  cela,  on  les  recuit  de  temps  en  temps,  comme  les 
métaux  et  les  alliages  peu  fusibles,  ou  bien  on  les  trempe, 
comme  cela  se  fait  pour  l’alliage  des  tam-tam. 

Du  Martelage.  Le  martelage  est  employé  pour  em- 
boutir des  vases  de  cuivre,  de  laiton,  d'argent,  de  fer-blanc 
et  «te  fer,  et  pour  dresser  le»  planches  de  cuivre  destinées 
à la  gravure.  Il  resserre  les  métaux,  leur  donne  de  la  force, 
de  la  roilleur,  et  fait  qu'ils  sont  moins  attaquables  par  les 
agents  extérieurs.  L’or  pur  martelé  devient  très-cassant, 
et  ne  reprend  pas  entièrement  ses  propriétés  par  le  recuit, 
mais  par  la  trempe.  Le  cuivre  peut  être  martelé  à chaud 
comme  à froid  ; le  laiton  ne  peut  l'être  qu’à  froid;  le  fer- 
blanc  se  travaille  de  même. 

Les  planches  de  cuivre  dressées  au  marteau  acquièrent 
la  dureté  et  la  finesse  de  tissu  nécessaires  pour  qu’elles  se 
gravent  convenablement. 

L'alliage  de  quatre-vingts  parties  de  cuivre  et  de  vingt 
parties  d'étain  s'étend  bien  sous  le  marteau  quand  il  a été 
trempé,  c'est  à dire  chauffé,  puis  refroidi  rapidement.  En 
lui  faisant  subir  cette  opération  plusieurs  fois,  il  pent  être 
très- aminci,  et  il  acquiert  une  grande  sonorité  d’une  na- 
ture toute  particulière. 

Dr  l* Étampage . L'étampage  sc  fait  par  un  choc  vio- 
lent opéré  au  moyen  d’un  balancier,  tel  que  ceux  qui  ser- 
vent pour  frapper  les  monnaies  et  les  médailles.  Il  écrouit 
fortement  et  d’une  manière  très-régulière  ; cependant  ce 
moyen  ne  peut  être  comparé  au  martelage  opéré  avec 
soin,  pour  le  résultat  qu’il  donne. 

L’action  du  balancier  en  écrouissanl  les  monnaie»  leur 
fait  acquérir  de  la  dureté  et  augmente  leur  durée;  cepen- 
dant llatcbett  a trouvé,  par  expérience . que  les  pièce» 
portant  des  empreinte»  d’un  relief  rons  dérablc,  perdaient 
plus  par  le  frottement  que  celles  qui  étaient  moins  saillan- 
te# : cela  devait  être,  car  les  parties  creuses  d'une  pièce 
de  monnaie  sont  les  premières  qui  sont  Jointes  par  les 
coins,  qui  s’appuient  sur  elles , et  les  figures  en  relief  se 
trouvent  moins  comprimées  et  remplies  par  les  parties 
voisines,  qui  ont  glissé  sous  le  choc  du  balancier;  les 
figures  en  relief  sont  donc  moins  écrouies  et  formées  de 
parties  déplacées  : conditions  qui  paraissent  expliquer 
suffisainmcntlcMirfaeilealtération,  surtout  lorsqu’elles  frot- 
tent entre  les  parties  creuse»  qui  sont  plus  dures  qu’elles. 

Du  Laminage.  En  examinant  l'action  du  laminoir,  on 
voit  que  les  deux  cylindres,  qui  tournent  en  sens  contraire, 
tendent  uon-seuleraent  à comprimer  fortement  les  corps 
que  l'on  soumet  à leur  action,  mais  à leur  faire  subir  une 
espèce  d'étirage,  en  s'appuyant,  d’uo  côté,  sur  la  partie  la 
plus  épaisse  «le  la  lame,  et  la  tirant  fortement  dans  une 
direction  opposée  par  l’endroit  dans  lequel  ils  sont  le  plus 
resserrés.  Aussi  les  corps  soumis  à l'action  de  ccl  instru- 
ment s’allongent-ils  considérablement,  sans  que  leur  lar- 
geur augmente  d’une  manière  remarquable.  On  voit  donc 
que,  par  l'action  du  laminoir,  les  métaux  sont  d'abord 
étirés,  puis  ensuite  fortement  écrouis.  Cet  étirage  préala- 
ble est  sans  doute  la  cause  qui  fait  qu'une  lame  de  cuivre 
qui  a été  préparée  avec  cet  instrumeot,  ne  peut  servir  pour 
la  gravure  comme  celle  qui  a de  plus  été  martelée.  Le 
martelage  effectivement  écrouit  généralement  plus  que  le 
1 laminage. 
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Tous  les  métaux  ne  se  laminent  pas  avec  la  même  fa- 
cilité; voici  à peu  près  l'ordre  dans  lequel  ils  doivent 
être  placés,  suivant  qu'üs  possèdent  plus  ou  moins  cette 


propriété  : 

Or.  Laiton. 

Argent.  Maillechort. 

Cuivre.  Plomb. 

Étain.  Cadmium. 

Platine.  Zinc. 

Palladium.  Fer. 

Alliage  monétaire  d'argent  Nickel, 

et  de  cuivre. 


L'or  cl  l'argent  prennent  beaucoup  de  roideur  par  l’ac- 
tion du  laminoir,  et  ont  besoin  d'être  recuits  de  temps  en 
temps  lorsque  l’on  doit  les  y faire  passer  un  grand  nom- 
bre de  fois.  L'étain,  et  surtout  le  plomb,  ne  peuvent  être 
recuits,  à cause  de  leur  facile  fusion.  Le  aine,  qui  se  dé- 
chirerait à la  température  ordinaire,  se  lamine  assez  bien 
lorsque  sa  température  est  élevée  jusqu'à  environ  100° 
centigrades. 

De  l'Étirage.  L'étirage  se  fait  en  forçant  un  lingot, 
préparé  par  fusion  ou  en  le  forgeant,  aminci  par  une  ex- 
trémité, à passer  par  une  ouverture  dont  le  diamètre  est 
plus  petit  que  le  sien  propre.  Pour  cela,  après  avoir  intro- 
duit la  pointe  du  lingot  dans  l'ouverture  par  laquelle  on 
veut  qu’il  passe,  on  la  serre  avec  une  pince,  et  on  la  tire 
avec  force  en  employant  des  manivelles  qui  varient  sui- 
vant les  circonstances.  On  voit  par  là  que  le  métal  n'est 
écroui  par  la  filière  qu'autant  que  sa  cohésion  lui  permet 
de  supporter  une  traction  suffisante  pour  l*y  faire  passer; 
aussi  a-t-on  soin  de  faire  des  fils  en  les  passant  successi- 
vement dans  un  grand  nombre  d'ouvertures  qui  vont  en 
décroissant  insensiblement,  et  de  les  recuire  de  temps  à 
autre. 

En  passant  par  l'ouverture  d'une  filière,  un  métal  subit 
un  allongement  considérable,  qui  peut  se  faire  aux  dépens 
du  diamètre  primitif,  ou  bien  aux  dépens  de  la  distance 
des  particules  qui  le  constituent.  Voici  ce  que  j’ai  observé 
en  faisant  passer  différents  métaux  au  travers  de  la  même 
ouverture  d’une  filière,  en  usant  de  précautions  sembla- 
bles. Aucun  d'eux  n'avait  un  diamètre  aussi  grand  que 
celui  de  celte  ouverture.  (Il  est  vrai  qu'ils  étaient  tous 
enduits  d’une  couche  très-mince  de  cire  qui  a dû  accroître 
leur  volume.  ) 

L'ouverture  de  la  filière  étant  représentée  par  1,0500, 

Le  diamètre  des  métaux  le  serait  ainsi  : 

Allhge  de  neuf  parties  d'argeot  et  d'une  partie 


de  cuivre. 

1 ,8935 

Cadmium. 

1,8800 

Laiton. 

1,8735 

Fer. 

1,8775 

Étain. 

1,8755 

Cuivre. 

1 ,8755 

Argent. 

1,8675 

Plomb. 

1,8675 

L'alliage  d'argent  et  de  cuivre  , le  laiton  , le  fer,  le  cui- 
vre cl  l’argent  ont  pu  être  recuits  : leur  diamètre  a aug- 
menté considérablement , et  pour  tous,  il  a été  sensible- 
ment amené  à être  le  même  que  celui  de  la  filière.  J'ai 
vérifié,  d'ailleurs,  que  du  fer,  du  cuivre  et  du  laiton,  qui 
présentaient  des  différences  dans  leurs  diamètres,  quoique 
ayant  été  passés  par  les  méincs  ouvertures,  ont  eu  des  dia- 
mètres à peine  différents  après  le  recuit.  D'autre  part,  j'ai 


trouvé  que,  par  le  recuit , l'alliage  monétaire  d’argent  et 
de  cuivre,  le  feret  le  laiton,  se  raccourcissaient,  tandis  que 
le  cuivre  et  l'argent,  recuits  dans  l'air  et  dans  l’acide  car- 
bonique , ne  changeaient  pas  de  longueur.  L'alliage  des 
monnaies  d’argent,  le  laiton  et  le  fer,  s’allongent  donc  par 
la  traction  qu’on  est  obligé  de  leur  faire  subir,  aux  dépens 
de  leur  diamètre  et  de  la  distance  qui  sépare  leurs  molé- 
cules dans  les  conditions  ordinaires,  tandis  que  le  cuivre 
et  l’argent  ne  s’allongent  qu'aux  dépens  de  leur  diamètre. 

Je  dois  pourtant  citer  ici  un  fait  remarquable  et  qui 
parait  opposé  aux  mesures  indiquées  dans  le  tableau  pré- 
cédent : c'est  qu'un  AI  qui  vient  d'étre  étiré  dans  l'ouver- 
ture d'une  filière,  ne  peut  y être  repassé  ensuite,  sans  qu'il 
faille  employer  DM  certaine  force;  il  s'allonge  et  s'écrouit 
encore.  Je  dois  ajouter  aussi  que  le  diamètre  des  fils  s'ac- 
croît d'une  manière  sensible  pendant  le  premier  mois  de 
leur  étirage. 

L'étirage  est  l'opération  qui  écrouit  le  moins  les  métaux  ; 
aussi  la  densité  des  fils  écrouis , quoique  plus  forte  que 
celle  des  métaux  recuits  et  de  même  nature  , est  plus  fai- 
ble que  celle  des  mêmes  métaux  laminés  ou  martelés. 
Cependant  il  existe  une  exception  pour  les  fils  d'un  très- 
petit  diamètre  ; leur  densité  peut  être  considérable  : aussi, 
en  examinant  l’action  de  la  filière,  on  voit  qu’un  fil  d'un 
millimètre  et  plus  de  diamètre,  doit  être  formé  d’une  en- 
veloppe fortement  écrouie  et  d’un  centre  linéaire  qui  l’est 
à peine,  tandis  que  les  fils  d'un  diamètre  inférieur  à un 
demi-millimètre,  doivent  être  écrouis  presque  et  même 
jusqu'à  leur  centre.  C'est  celte  disposition  particulière  qui 
fait  que  les  fils  cassent  si  facilement  quand  on  vient  à les 
plier,  si  leur  enveloppe  est  légèrement  entamée.  Cela  tient 
encore  à ce  que  le  métal  ou  l'alliage,  en  glissant  dans  l'ou- 
verture de  la  filière,  forme  des  lames  coniques,  et  souvent 
déchirées  en  longueur , qui  se  recouvrent  et  s'emboîtent 
mutuellement;  on  ne  peut  donc  les  couper  en  travers  saus 
diminuer  considérablement  la  résistance  du  fil.  11  faut 
ajouter  que  l'entaille  que  l’on  fait  dans  un  fil  permet  de 
le  plier  fortement  dans  une  très-petite  partie  de  sa  lon- 
gueur; ce  qui  ne  peut  avoir  lieu  sans  que  les  molécuks 
métalliques  soient  rapidement  transportées  au  delà  de 
leur  sphère  d'attraction. 

On  pense  communément  que  les  fils  recuits  ont  plus  de 
cohésion  que  les  fils  écrouis,  parce  qu’ils  se  cassent  plus 
difficilement  lorsqu'on  les  plie  ; mais  cela  est  évidemment 
faux,  car  on  sait  que  plusieurs  fils  écrouis,  d'un  petit  dia- 
mètre, sont  plus  difficiles  â casser  qu'un  seul  fil  dont  la 
section  serait  égale  à celle  de  tous  les  petits  fils , et  celle 
différence  ne  vient  que  de  ce  que  ces  petits  fils  sont  écrouis 
jusqu’à  leur  centre.  J’ai  obtenu  la  preuve  de  ces  faits  en 
cassant  des  fils  de  fer  , de  cuivre  et  de  laiton  d’un  petit 
diamètre,  avant  et  après  le  recuit  obtenu  dans  l'acide  car- 
bonique, dans  l'air  ou  dans  l'hydrogène. 

J'ai  trouvé  que  des  fils  de  fer  qui  avaient  un  diamètre 
de  0">,3500  étant  écrouis,  et  qui  en  avaient  un  de  O* ,3825 
après  le  recuit , exigeaient  presque  une  fois  plus  de  |Kiids 
pour  être  cassés  dans  le  premier  cas  que  dans  le  second. 

Les  fils  recuits  dans  l’air  sont  affaiblis  encore  par  l’oxy- 
dation qui  a lieu  à leur  surface.  Les  fils  de  feret  de  laiton 
peuvent  être  recuits  indifféremment  dans  l’hydrogène  ou 
dans  l'acide  carbonique  à une  température  qui  ne  dépasse 
pas  le  rouge-cerise;  mais  il  n'en  est  pas  de  même  des  fils 
de  cuivre  qui,  sans  perdre  leur  souplesse,  soûl  profondé- 
ment altérés  par  l’hydrogène,  qui  augmente  toutes  leurs 
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dimensions  et  diminue  leur  eobésion  d'une  quantité  con- 
sidérable. 


Voici,  au  reste,  le  résultat  des  expériences  tentées  à cet 
égard  : 


Diamètre  des  fils  [1]. 


écrouis. 


Fer. 


Cuivre. 


Laiton. 


1. 

9. 

3. 

1. 

2. 

!. 

3. 


0*3500 

0*5000 

0*5135 

0*4830 

0*4965 

0*4718 

0*5185 


dam  liciil.  carLaoiqa 

0*3830 


0*5062 

0*5212 


d*n«  I lit ‘Irofr'n e. 

0*387,0 

0*5205 

0*5712 

0*5375 

0*5812 

0*5275 

0*5712 


Laiton. 


qui  ont  été  employés  pour  casser  ces  fl! s à la  température  de  1 4 

ÉCROUIS.  RECUITS 

dm»  I'mmIi 

dan* 

ra>botii<|ar. 

l«  gai  hydrogène. 

( 11*547 

4M79 

5*425 

4*382 

N®  1. 

< 12,144 

4,527 

5,519 

4,4u4 

( 11,821 

4,527 

5,492 

5,037 

( 14,049 

9,829 

9,738 

No  2. 

< 15,457 

9,498 

9,737 

( 15,427 

9,375 

/ 17,362 

8,885 

N**  3. 

< 17,357 

11,604 

( 18,097 

( 

5,579 

3,904 

5,025 

No  1. 

< 8.157 

5,619 

4,113 

5,200 

( 7,319 

5,579 

5,000 

( 9,807 

6,579 

2,767 

5.813 

N®  2. 

{ 10,418 

6,532 

3,214 

5,720 

( 8,999 

»,  • 

4,361 

5,745 

N»  1. 

( 15,660 

9,829 

9,738 

\ 14,184 

9,498 

9,737 

( 

9,375 

( 16,267 

8,600 

9,992 

9,707 

N«  2. 

\ 16,117 

8,230 

9,619 

10,287 

( 16,077 

a,  S 

10,157 

9,800 

Ces  expériences  démontrent  que  ce  n’est  point  dans  l’in- 
tention d’augmenter  la  cohésion  des  métaux  que  l'on  est 
obligé  de  les  recuire  pour  les  étirer,  mais  bien  pour  en 
diminuer  la  dureté  et  replacer  les  molécules  dans  leur  état 
normal,  afin  qu'elles  puissent  se  déplacer  de  nouveau  sans 
que  le  01  se  rompe. 

Il  résulte  de  tout  ce  qui  précède  qu’il  existe  une  diffé- 
rence entre  l’action  du  laminoir  et  celle  de  la  filière.  Le 
laminage  écrouit  après  avoir  étiré,  tandis  que  IVlirage  ob- 
tenu par  la  filière  étire  après  avoir  écroui.  Aussi  dit-on  que 
la  distance  qui  sépare  les  cylindres  du  laminoir  est  plus 
faible  que  l’épaisseur  de  la  lame  qui  y passe . tandis  que 
les  fils  ont  toujours  un  diamètre  plus  faible  que  celui  des 
ouvertures  des  filières  qui  servent  pour  les  étirer.  L’aug- 
mentation de  l’épaisseur  de  la  lame,  si  elle  est  réelle,  se- 
rait due  4 l’élasticité  du  métal  qui  reviendrait  sur  lui  même 
Ce  sont  sans  doute  ces  différents  modes  d’action  qui  font 
que  les  métaux  ne  sont  pas  aptes  à subir  également  ces 
deux  opérations.  Voici  à peu  près  l’ordre  dans  lequel  on 

C 1 1 Les  même»  numéros  du  cuivre  et  du  laiton  ont  été  ps»tés 
dam  les  même»  ouvertures  d une  filière  ; le  n*  a du  fer  corres- 
pond au  !»•  1 des  autres  métaux,  cl  Ici»1  3 correspond  au  H*  a. 


peut  classer  les  métaux,  suivant  leur  plus  ou  moins  grande 


facilité  à passer  A la  filière  : 

Or.  Laiton. 

Argent.  Zinc. 

Platine.  Cadmium. 

Fer.  Palladium. 

Cuivre.  Étain. 

Alliage  d’argent  et  de  Plomb, 

cuivre.  Nickel. 


A.  Bacdiubost. 

rrrcTa  publics.  On  donne  le  nom  d'effets  publics  aux 
engagements  négociables  souscrits  par  les  gouvernements 
en  échange  des  fonds  qui  leur  sont  versés  dans  les  emprunts 
publics.  Ces  effets  ne  sont  autre  chose  qu’uuc  reconnais- 
sance de  la  dette  contractée  par  l'État,  suivant  certaines  con- 
ditions. Lctbons  royaux  ou  billets  du  trésor,  négociés  par 
le  ministredes finances, remboursables  à terme  et  portant 
intérêts,  sont  des  effets  publics.  Les  litres  de  rentes  ou 
certificats  d’inscription  sur  le  grand  livre  de  la  dette  publi- 
que , sont  des  effets  du  même  genre,  avec  celte  différence 
que  le  trésor  est  tenu  au  remboursement  des  premiers, 
tandis  que  les  autres  ne  peuvent  être  remboursés  qu’au 
moyen  d’une  vente  sur  le  uuribè  de  la  bourse.  Les  actions 
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de  !i  flanque  de  France  prennent  uni  rang  parmi  les 
effets  publics,  avec  d'autres  titres  analogues,  tels  que  des 
actions  de  canaux  , ou  même  des  annuités.  I.eur  valeur, 
essentiellement  variable,  dépend  des  proportions  qui  exis- 
tent entre  l'offre  et  la  demande,  subordonnée  elle-même 
k la  marche  plus  ou  moins  régulière  des  affaires  ; car  la 
valeur  que  le  gouvernement  leur  donne  est  purement 
nominale.  Ainsi  les  mots  cinq  pour  cent , qui  signifient  le 
droit  de  recevoir  5 francs  de  rente  pour  100  fraocs  de  ca- 
pital, ne  veulent  pas  dire  qu'on  soit  toujours  sûr  de  se  pro- 
curer 100  fr.  avec  un  certificat  d'inscription  de  5 fr.  de 
rente  ; mais  seulement  que  le  gouvernement  reconnaît  au 
porteur  du  titre  un  capital  de  100  fr.  Il  y a eu  des  temps 
où  ce  capital  ne  valait  pas  60  fr.  sur  le  marché  ; il  en  vaut 
aujourd'hui  plus  de  Iü8. 

La  nomenclature  des  effets  publics  s’est  considérable- 
ment accrue  depuis  que  les  puissances  île  l'Europe  se  sont 
précipitées  à l'rnvi  dans  la  carrière  des  emprunts.  Le  plus 
petit  État  a aujourd'hui  sa  dette , et  les  effets  publics  sont 
devenus  une  partie  importante,  de  la  fortune  des  particu- 
liers. Partout  où  la  somme  de  ces  effets  ne  dépasse  pas  une 
limite  raisonnable,  il  y a lieu  d’espérer  qu’ils  conserveront 
une  valeur  réelle  très-rapprorhée  de  leur  valeur  nominale  ; 
mais  quand  iis  dépassent,  comme  en  Angleterre,  certaines 
proportions,  au  point  d'absnrhcr  la  majeure  partie  du  re- 
venu public  et  surtout  de  l’impôt  territorial,  il  suffit  d’une 
guerre,  d’une  diminution  notable  dans  le  produit  variable 
des  impôts  indirects,  |>our  en  avilir  le  prix.  Qui  sait  s'il 
ne  faut  pas  attribuer  à cette  préoccupation  la  répugnance, 
aujourd'hui  presque  universelle  , de  tous  les  peuples  pour 
la  guerre!  Mais  il  faut  avouer,  d’un  autre  côté,  que  la 
manie  du  jeu  et  les  fureurs  de  l'agiotage  ont  causé  de  grands 
maux  à l'agriculture,  à l’industrie  et  au  commerce,  depuis 
que  l'appAl  des  bénéfices  rapides  de  bourse  a dirigé  sur 
ce  point  une  quantité  immense  de  capitaux.  Là , eu  effet, 
nul  ne  peut  s'enrichir  sans  qu'un  aulre  perde.  Ce  n'csl 
pas  le  talent,  c’est  le  hasard  qui  décide.  Les  fortunes  s’élè- 
vent ou  se  ruinent  sur  un  coup  de  dé.  Repasses  par  la 
pensée  l'histoire  des  effets  publics  espagnols,  autrichiens, 
napolitains,  américains  , et  autres!  que  de  catastrophes, 
que  de  brigandages  ces  négociations  ont  engendrés  ! Et 
cependant,  les  effets  publics,  exempts  de  contributions, 
insaisissables,  aisément  transmissibles,  environnés  du 
prestige  de  la  hausse  probable,  sont  préférés  dans  toute 
l 'Europe  à des  placements  plus  solides,  mais  d'un  caractère 
moins  décevant.  .Singulier  édifice,  dont  la  toiture  est  d'or 
et  la  hase  d'argile  ! Busqci  alnt. 

irm  utile,  y.  Forcrs  et  M vcmxes. 

tcocTs.  ( Hygiène*)  Constructions  souterraines  desti- 
nées à porter,  à une  grande  distance  des  lieux  habités,  les 
eaux  sales  et  infectes  qui  ont  servi  aux  usages  domestiques 
ou  aux  besoins  des  manufactures.  De  tout  temps,  les  peu- 
ples , réunis  en  société  et  agglomérés  dans  les  villes . ont 
senti  le  besoin  de  ces  sortes  de  constructions;  elles  sont 
d'autant  plus  nécessaires,  que  l’eau  est  distribuée  en  plus 
grande  abondance  ; elles  appartiennent  au  système  des 
aqueducs,  et  en  sont  une  conséquence  indispensable. 

bon-seulement,  les  égouts  doivent  être  étudiés  sous  le 
rapport  île  la  salubrité  qu'ils  procurent  au  sol,  qu’ils  assai- 
nissent, il  faut  encore  en  soigner  les  constructions,  par 
égard  aux  ouvriers  qni  sont  obligés  d’v  pénétrer,  cl  qui  cou- 
rent plus  d’un  danger  dans  les  divers  travaux  qu'ils  y exé- 
cutent. bous  allons  passer  rapidement  en  revue  ce  qu'il 


importe  le  plus  de  connaître  sur  ces  établissements  impor- 
tants. 

Dans  ta  construction  d'un  égout,  il  ne  faut  pas  seule- 
ment considérer  la  quantité  d'eau  qui  doit  y passer  dans 
les  temps  ordinaires,  U faut  déplus  examiner  la  superficie 
du  bassin  qu'il  doit  desservir,  la  position  horizontale  ou 
plus  ou  moins  inclinée  de  ce  bassin,  et  la  quantité  d'eau 
que  fournissent  les  pluies  d'orage  dans  le  point  où  l'on  so 
trouve.  Ainsi,  plus  un  bassin  aura  de  superficie,  plus  le 
sol  de  ce  bassin  sera  horizontal,  et  plus  la  quantité  d’eau 
qui  tombera  à la  fois  sera  considérable,  plus  il  faudra 
donner  de  capacité  à l'égout,  pour  qu'il  puisse  dans  toutes 
les  circonstances  fonctionner  convenablement.  Il  est  même 
des  cas  dans  lesquels,  malgré  la  pente  rapide  du  terrain, 
et  par  conséquent  la  présomption  d'un  écoulement  facile, 
il  devient  indispensable  de  donner  à l'égout  une  grande 
dimension  : ces  cas  se  présentent  lorsqu'une  masse  d'eau 
considérable  s'y  précipite  d’un  endroit  escarpé;  on  voit 
alors  survenir  des  inondations,  de  très-courte  durée  il  est 
vrai,  mais  qui  nVn  causent  pas  moios  de  très-grands  pré- 
judices. Il  n'y  a pas  longtemps  que  cet  étal  de  choses  se 
présentait  quelquefois  sur  certains  égouts  de  Paris.  Cet 
aperçu  suffit  pour  prouver  que  la  construction  des  égouts 
exige  des  connaissances  spéciales,  qu'elle  rentre  dans  le 
domaine  de  la  science  de  l'ingénieur,  et  que  l’on  avait 
tort  de  s’en  rapporter  aux  premiers  entrepreneurs  venus 
pour  dérider  de  leur  établissement,  surtout  s'il  s'agissait 
d'un  système  d'ensemble  et  de  l’assainissement  général 
d'une  ville. 

Mais  c'est  surtout  sous  le  rapport  des  ouvriers  qui  pé- 
nètrent dans  les  égouts  , que  oes  sorte*  de  monuments 
méritent  de  nous  arrêter.  On  sait,  en  effet , que  les  ma- 
tières putrescibles  qui  y séjournent  finissent  par  s’y  altérer, 
et  par  rcudre  impropre  à la  respiration  l'air  vicié  par  les 
gaz  délétères . produits  de  la  putréfaction  ; sous  ce  rap- 
port , les  égouts  méritent  autant  d'attention  que  les  fosses 
d'aisances,  dont  on  connaît  tous  les  dangers. 

Une  des  premières  conditions  de  saluhrité  que  doit  pré- 
senter un  égout,  est  de  lui  donner  une  hauteur  telle  qu'un 
homme  puisse  le  parcourir  sans  se  baisser.  Comme  l'on 
devait  à la  faible  élévation  de  la  voûte  de  quelques-uns  de 
nos  égouts  la  perle  de  plusieurs  hommes,  la  ville  de  Paris 
vient  de  faire  des  dépenses  considérables  pour  remédier  k 
ce  seul  inconvénient. 

L’état  du  radier  n'est  pas  moins  important  que  l’éléva- 
tion de  la  voûte;  si  ce  radier  est  défoncé , s'il  présente 
des  affaissements,  les  matières  putrescibles  s'y  accumulent, 
clics  s’y  altèrent , et  peuvent  causer  la  mort  de  ceux  qui 
respirent  le  gaz  qu'elles  fournissent.  U en  est  de  même 
des  obstacles  que  des  saillies  et  des  éminences  peuvent 
offrir  ; car  ces  saillies, en  arrêtant  les  pailles  et  autres  dé- 
bris semblables,  forment  une  espèce  de  barrage  au  dessus 
duquel  toutes  les  matières  pesantes  s'arrêtera  et  sc  dépo- 
sent sur  une  longueur  qui  est  souvent  très-considérable, 
ce  qui  détermine  des  inconvénients  absolument  semblables 
k ceux  que  produisent  les  affooillements;  c’est  dans  cette 
dernière  circonstance  qu'il  se  forme  au-dessus  de  l'eau 
une  espèce  d’écume  ou  de  croûte  que  les  ouvriers  nom- 
ment peau  de  crapaud , et  qui,  suivant  eux,  retenant  les 
gaz  délétères,  fait  courir  des  dangers  au  moment  où  on 
la  brise. 

Les  matériaux  employés  k la  construction  des  égouts 
doivent  être  de  ualurc  à ne  pas  se  laisser  attaquer  par  les 
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acides.  On  reconnaît  aisément,  dans  quelques  anciens  I de  la  nature  des  fabriques  qui  envoient  leurs  résidus  dans 
égouts  de  Paris,  l’action  destructive  des  acides  contenus  un  égout,  de  l'abondance  des  eaux  pluviales  ou  ménagères 
dans  les  eaux  ménagères,  d’où  est  résultée  la  carie  et  sur-  qui  y tombent,  de  la  pente  des  radiers,  de  la  saison  où 
tout  la  destruction  complète  des  pierres  qui  revêtent  la  l'un  se  trouve,  etc.,  etc.  Nous  ne  saurionsentrerdans  tous 
maçonnerie.  C’est  donc  avec  raison  qu’on  a substitué  les  les  détails  que  réclament  de  pareils  soins, 
pierres  siliceuses  aux  carbonates  de  chaux  autrefois  cm-  Si  les  égouts  sont  négligés,  ils  s'encombrent  de  matières 
ployés.  Ces  pierres  ont  encore  l’avanlage  de  ne  point  se  , étrangères , qui  finissent  par  s'élever  quelquefois  jusqu'à 
laisser  pénétrer  comme  les  autres  de  gaz  délétères,  et  de  la  voûte  et  par  mettre  obstacle  à l’écoulement  des  eaux; 
le*  tenir  renfermés  dans  leurs  pores  pendant  un  temps  c’est  alors  que  ces  lieux  deviennent  très  dangereux , et 
fort  long.  Une  foule  d’accidents  arrivés  dans  les  égouts  et  ' que  leur  curage  présente  des  difficultés  de  plus  d’un 
dans  les  anciennes  fosses  d’aisances  construites  avec  ces  genre  : il  faut  cependant  l’opérer.  Indiquons  en  peu  de 
mauvais  matériaux,  nous  prouvent  que  des  gaz  délétères  ! mots  la  marche  qu’il  convient  de  suivre  en  pareille  ctr- 
sortaient  quelquefois  des  murailles,  et  causaient  la  moi l constance. 

de  ceux  qui,  n’apcrcevanl  rien  dans  ces  cavités,  y péué-  ! Il  est  indispensable  de  connaître  parfaitement  le  tracé 
Iraient  avec  assurance  et  sans  prendre  de  précautious.  de  l’égout , et  si  cet  égout  a quelque  étendue , on  doit  en 
Nous  ne  parlons  pas  de  la  pente  à donner  aux  égouts  , dresser  un  plan  ; il  faut  en  ouvrir  tou»  les  regards,  et  si 

parce  qu’elle  est  subordonnée  à celle  du  sol  ; il  est  inutile  ces  regards  se  trouvent  trop  éloignés  le»  uns  des  autres , 

de  dire  qu’il  ne  faut  jamais  négliger  de  la  faire  aussi  ra-  1 ne  point  hésiter  à crever  la  voûte  dans  les  intervalles, 
plde  que  possible.  Ces  ouvertures  et  ces  regards  permettent  de  connaître 

Le  meilleur  et  le  plus  efficace  de  tous  les  moyens  pour  l’épaisseur  de  la  vase , les  parties  qui  la  composent  et  la 
remédier  à l’infection  des  égouls,  est  d’y  faire  pas-  manière  dont  il  convient  de  l'attaquer.  En  faisant  ces  re- 
scr  habituellement  ou  à des  époques  rapprochées,  une  cherches,  il  faut  redoubler  de  soins  et  de  précautions 
masse  considérable  d’eau  propre  ; par  ce  moyen , on  pour  que  les  ouvriers  ne  soient  pas  asphyxiés.  Il  est  donc 
enlève  les  matières  susceptibles  de  se  putréfier,  ou  si  ou  indispensable  qu’on  ne  les  quille  jamais  de  vue,  cl  qu'ils 

ne  les  enlève  pas,  l’eau  dissoute!  emporte  avec  elle  les  pro-  soient  toujours  fixés  à un  cordage,  à l’aide  duquel  on 

duils  de  la  putréfaction  aussitôt  qu’ils  se  forment.  A me-  puisse  les  retirer  en  cas  d’accideut. 

sure  que  les  distributions  d’eau  se  multiplient  dans  Paris,  L’ouverture  des  regards  ne  suffit  pas.  dans  ce  cas,  pour 
lus  accidents  d’asphyxie  deviennent  plus  rares  dans  nos  assainir  l’intérieur  de  l’égout  : il  faut  y établir  un  courant 

égout*;  il  est  probable  qu’on  n’entendra  plus  parler  de  ce*  d’air,  ce  que  l’on  obtient  à l’aide  du  la  ventilation  forcée, 

accidents,  lorsque  le  système  de  distribution  sera  devenu  soit  par  le  moyen  du  feu  , soit  par  les  ventilateurs,  et  en 

général.  particulier  par  lu  ventilateur  de  Désagulier. 

Lorsqu’on  n’a  point  d’eau,  ou  lorsqu'on  n’en  a qu’une  Les  barrages  qu’il  faut  établir  dans  les  égouts,  pour 
quantité  insuffisante,  il  faut  multiplier  le  plus  qu’il  est  obtenir  de  cette  ventilation  tout  le  succès  qu'on  est  en 

possible  les  puits  ou  regards  qui  mettent  l'égout  en  droit  d’en  attendre,  méritent  une  attention  extrême  et  tm 

communication  avec  l'extérieur;  au  moyen  de  ces  puits,  certain  degré  d'intelligence,  lien  est  de  même  de  ta  dispo- 
il s’établit  dans  l’intérieur  des  égouts  certains  courants  sition  de  la  cheminée, de  la  direction  du  feu.  et  de  la  pré- 

qol  agissent  à peu  près  de  la  même  manière  que  l’eau  , féreoce  qu’il  faut  accorder,  dans  quelques  circonstances, 

soit  en  entraînant  au  dehors  les  gaz  à mesure  qu'ils  se  aux  ventilateurs  mécaniques.  La  nature  de  ce  Dictionnaire 

développent,  soit  en  diminuant  ou  en  empêchant  même  nous  interdit  tout  détail  à cet  égard  : ce  que  nous  pouvons 

leur  formation  par  le  refroidissement  qu'ils  déterminent  dire  seulement,  c'est  que  la  ventilation  par  le  feu  est  de 

dans  les  matières  qui  les  produisent.  beaucoup  préférable  à celle  que  l’on  obtient  par  les  moyens 

On  a tiré  à Pari*  un  grand  parti  des  égouts,  en  y éla-  mécaniques. 

Missant  sur  des  consoles  on  sur  des  chevrettes  en  fonte.  Les  premiers  ouvriers  venus  ne  sont  pas  propre.»  à ces 
les  gros  conduits  qui  amènent,  dans  chaque  quartier,  sortes  du  travaux  : il  faut  dooc  les  preudre  parmi  les  vi- 

Peau  du  bassin  de  POurcq.  Pourrait-on  sans  inconvénient  dangeurs  et  parmi  ceux  qui  sont  habituellement  occupés 

y placer  les  conduits  qui  servent  à la  distribution  du  gaz?  1 au  curage  dus  égouts.  Ces  ouvriers  doiveut  être  bien  nour- 
Nous n’y  verrions  pas  d’inconvénient, si  les  regards  étaient  j ris,  bien  vêtus , munis  de  bottes  imperméables,  et  sur- 
suffisamment  multipliés,  et  si  lesouvriers  se  servaient  de  la  veillés  avec  la  plus  grande  attention  sous  le  rapport  de 

l.imj*  de  Davy  pour  les  travaux  ou  les  réparations  que  l’Ivresse.  Comme  Is  pourraient  alors  compromettre  non- 

néccssftcraicnt,  soit  les  tuyaux,  soit  les  égouts  ou  ils  se-  seulement  leur  existence,  mais  encore  celle  de  leurs  ca- 
laient déposés.  Pourquoi,  dans  ce  cas , ne  les  ferait-on  marades,  l’entrée  d’un  égout  doit  être  strictement  interdite 

pas  en  tôle  ou  de  toute  autre  matière  légère  et  écouomi-  | à ceux  qui  se  trouvent  dans  cet  état, 
que?  il  suffirait  alors  de  les  suspeudre  à la  voûte  de  l’égout  Nous  n’avons  pas  besoin  de  dire  que  le  chlore  et  ses 
avec  de  simples  colliers.  diverses  préparations  ne  doivent  pas  être  négligé»  dans  ces 

Quelles  que  soient  les  précautions  que  l'on  ait  prises  sortes  de  travaux  : ce  sont  des  désinfucteurs  précieux  dont 

pour  réunir  dans  la  construction  d'un  égout  toutes  les  les  ouvriers  tirent  de  grands  avantages, 

conditions  que  ce  genre  d’édifice  peut  réclamer,  pour  être  | En  1826,  le  conseil  de  salubrité  de  Paris  fut  chargé  de 
parfait,  son  entretien  est  de  la  plus  haute  importance;  la  diriger  le  curage  d’un  égout  qui,  ayant  été  abandonné 

moindre  négligence  à eel  égard  peut  avoir  les  suites  les  pendant  nu  grand  nombre  d’années,  t'itailrnuasé  Jusqu'à 

plus  fâcheuses,  comme  on  le  verra  bientôt.  Il  faut  donc,  la  voûte,  et  dans  lequel  l’infection  était  portée  à un  si  haut 

en  administration,  faire  une  classification  des  localités,  cl  degré,  que  tous  les  ouvriers  qui  avaieu:  tenté  d'y  pénétrer, 

connaître  par  expérience  quel*  sont  les  égouls  qui  exigent  1 avaient  été  asphyxiés.  A l’aide  des  noins  cl  des  précau- 
un  examen  et  uu  curage  phi  s fréquent*  ; tout  cela  dépend  Uous  que  nous  venons  d’iudiqucr,  ccl  égout , long  de  plu- 
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sieur*  milliers  de  mètres,  el  qui  exigea  pendant  six  mois 
le  travail  de  trente-deux  ouvriers,  fut  entièrement  assaini, 
et  cela,  sans  qu’on  ait  eu  à regretter  la  perte  ou  même 
l'alu  ration  de  la  santé  d'aucun  de  ces  ouvriers  , bien  que 
plusieurs  d'entre  eux  aient  été  asphyxiés,  et  qu’ils  se 
•oient  trouvés  constamment  au  milieu  de  toutes  les  causes 
qui  mettaient  à chaque  instant  leur  existence  en  péril.  On 
trouvera  des  détails  circonstanciés  sur  cette  grande  opé- 
ration sanitaire  dans  le  2®  vol.  des  Annales  d’ Hygiène 
publique  et  de  Médecine  légale. 

Quant  aux  égouts  en  général , nous  renvoyons  ceux  qui 
voudraient  avoir  des  notions  plus  détaillées  et  plus  com- 
plètes sur  ces  édiflees  , au  Mémoire  que  nous  avons  publié 
en  1821,  Essai  sur  les  cloaques  et  égouts  de  la  ville 
de  Paris;  in-8<>de240  p.  Paiert  Duchtelet. 

teooie. {Constructions. )\.c%  détails  contenus  dans  l’ar- 
ticle qui  précède  sur  les  conditions  auxquelles  les  égouts 
doivent  satisfaire , ne  nous  laissent  guère  à nous  expli- 
quer que  sur  la  nature  des  matériaux  et  le  mode  de  con- 
struction qui  y conviennent  le  mieux  ; ils  devront  d’ail- 
leurs nous  servir  de  règles  sur  ces  deux  points,  ainsi  que 
les  détails  plus  circonstanciés  qui  sont  contenus  dans  le 
Mémoire  mentionné  à la  fin  de  cet  article,  lequel  ne  pourra 
être  consulté  qu'avec  beaucoup  de  fruit  par  toutes  les 
personnes  qui  auront  à s’occuper  des  égouts. 

On  doit  principalement  en  tirer  cette  conséquence , que 
le  meilleur  mode  de  construction  sera  celui  qui  se  com- 
posera de  matériaux  solides  et  capables  de  résister  le  plus 
possible,  non-seulement  h l’humidité  et  aux  liquides  en 
géuéral,  mais  encore  à des  courants  forts  et  rapides,  ainsi 
qu'aux  diverses  espèces  d’acides  et  de  dissolvants  dont  ces 
courants  peuvent  se  composer , suivant  les  établissements 
divers  que  les  égouts  ont  Â desservir;  et  enfin  qui  évitera 
le  plus  possible  toutes  cavités,  tous  joints  apparents,  tous 
angles  saillants  cl  rentrants , susceptibles  de  donner  occa- 
sion aux  eaux  el  aux  immondices  de  s’y  arrêter , d’y  sé- 
journer , de  s’y  amonceler , el  de  former  accidentellement 
des  espèces  de  barrages  préjudiciables  à l'écoulement  et 
au  nettoyage. 

Ces  conditions  ( qu’on  doit  considérer  la  plupart  comme 
également  applicables  aux  Açticnocs,  dont  nous  avons 
renvoyé  à nous  occuper  en  même  temps  que  des  Egouts  ) 
sont  en  quelque  sorte  indispensables , d'abord  , pour  le 
sol  ou  radier , ainsi  que  pour  la  partie  inférieure  des 
murs,  qui  sont  ordinairement  baignés  par  les  eaux;  mais 
elles  ne  sont  pas  moins  utiles  pour  les  parties  supérieures 
de  ces  murs  ainsi  que  pour  la  voûte  même,  d’abord  parce 
qu'il  peut  arriver,  plus  ou  moins  fréquemment,  que  l’é- 
gout soit  entièrement  rempli  par  les  eaux  ; et  ensuite 
parce  que , dans  tous  les  cas , il  y règne  une  humidité  et 
ordinairement  un  certain  degré  de  chaleur  qui  favorise- 
raient, en  cas  de  cavités,  de  joints  multipliés,  etc.,  des 
végétations  d'oii  résulteraient  de  nouveaux  inconvénients. 

Sous  ces  différents  rapports,  le  meilleur  mode  de  con- 
struction serait  donc  celui  qui  aurait  pour  résultat  de  faire 
en  quelque  sorte  de  tout  l'ensemble  un  seul  el  même  bloc; 
de  ne  présenter  à l’intérieur  que  des  surfaces  extrême- 
ment lisses , presque  sans  aucun  joint,  et  dont  tous  les 
angles  soient  fortement  arrondis.  Fort  heureusement  de 
semblables  résultats  peuvent , dans  presque  toutes  les  lo- 
calités , être  obtenus  sans  des  frais  très-considérables  , 
surtout  au  moyen  des  Mortieiis  hydrauliques  dont,  grAcc 
aux  belles  icilicicbes  des  l ient , des  Uerlkitr t etc.,  la 


connaissance  et  l'emploi  s'étendent  et  se  popularisent  do 
plus  en  plus. 

C’est,  en  effet,  ce  à quoi  on  arrive  facilement,  tant 
pour  le  massif  ou  radier,  que  pour  les  murs  et  la  voûte 
même  , au  moyen  d'une  bonne  maçonnerie , soit  en  moet- 
lons  durs;  soit  surtout  en  meulière , ou  même  encore  en 
cailloux , en  briques  bien  cuites,  etc.,  hourdis  à bain 
de  bon  mortier;  soit  enfin  en  Bérox  ; et,  dans  tous  les 
cas,  enduite  sur  toutes  ses  faces  apparentes  en  mortier 
hydraulique  bien  lissé. 

UnrAVACE,  un  dallacf,  même,  quoique  exécutés  en 
matériaux  plus  durs,  plus  imperméables  en  eux-mêmes , 
seraient  loin  d’être  préférables,  d’abord  pour  rétablisse- 
ment du  sol , parce  qu’ils  ne  sauraient  s'exécuter  sans 
laisser  subsister  un  nombre  plus  ou  moins  considérable  de 
joints.  Il  en  serait  de  même,  pour  1rs  murs  el  la  voûte  t 
d’une  construction  en  pierres  de  taille  ; et  nous  voyons 
même  peu  d’utilité  à en  former  des  chaînes  de  distance 
en  distance  , ainsi  qu’on  le  fait  quelquefois  ; la  plus  grande 
solidité , en  vue  de  laquelle  on  les  emploie  ordinairement, 
nous  paraissant  pouvoir , au  besoin , être  obtenue  au  moyen 
de  contre-forts  en  même  maçonnerie  que  le  surplus  des 
murs , et  établis  en  saillie  sur  les  faces  du  côté  des  terres. 
Indépendamment  de  ce  que  la  pierre  de  taille  est  toujours 
le  mode  de  construction  le  plus  dispendieux , il  y a peu 
de  natures  de  pierres  susceptibles  de  résister  longtemps 
aux  causes  de  destruction  qui  se  rencontrent  dans  les 
égouts;  les  pierres  calcaires  les  plus  dures  sont  rarement 
dans  ce  cas  , et  les  bonnes  pierres  siliceuses  ou  volcani- 
ques offrent  presque  seules  A cet  égard  des  garanties  suffi- 
santes Mais,  de  plus,  les  meilleures  pierres  présentent 
presque  toujours  des  porcs , des  trous  de  coquillages  ou 
autres  : enfin , avec  quelque  soin  qu’elles  soient  taillées 
et  posées,  elle*  laissent  toujours  entre  elles  des  joints  plus 
ou  moins  larges.  Sans  doute  un  bon  rtjo  ntoyement  peut 
faire  disparaître  ces  différents  inconvénients,  mais  jamais 
aussi  complètement  qu'un  enduit  continu,  qui  seul  peut 
satisfaire  à la  condition  que  nous  avons  indiquée  ci-dessus 
comme  extrêmement  désirable , de  faire  en  quelque  sorte 
un  seul  et  même  bloc  de  tout  l’ensemble. 

Par  les  mêmes  motifs , nous  ne  conseillerions  pas , ainsi 
qu’on  pourrait  y être  porté  lorsque  l’égout  a peu  de  lar- 
geur (moins  d’un  mètre,  par  exemple),  de  remplacer  U 
voûte  par  un  plafond  composé  de  pierres  d’une  certaine 
épaisseur  portant  d’un  mur  à l'autre.  Indépendamment 
de  ce  que  des  pierres  d'une  assez  grande  résistance  pour- 
raient seules  ne  pas  laisser  craindre  le  défoncement  de  ce 
plafond  par  le  passage  des  voitures  ou  par  quelque  autre 
choc  ou  charge;  indépendamment  aussi  dm  joints  multi- 
pliés qui  en  résulteraient , on  aurait  aussi  l'inconvénient 
des  angles  droits  rentrants  que  ce  plafond  formerait  né- 
cessairement avec  les  murs. 

Il  est  facile  de  voir  qu’une  maçonnerie,  telle  que  celle 
que  nous  avons  précédemment  indiquée,  peut  seule,  ou 
du  moins  mieux  que  toute  autre,  faire  éviter  ces  diffé- 
rents inconvénients;  comme  aussi  donner  à peu  de  frais  le 
moyen  d'arrondir  les  angles  rentrants  cuire  le  pied  des 
murs  cl  le  sol  même  ; d'établir  depuis  chacun  de  ces  an- 
gles  jusqu’au  milieu  de  la  largeur  une  légère  pente  en 
forme  de  ruisseau  qui  facilite  l'écoulement  des  eaux  lors- 
qu'elles sont  en  petite  quantité,  etc.  Dans  tout  ceci,  nous 
supposons  que  Yenduit  dont  celte  maçonnerie  doit  être 
revêtue  est  exécuté  en  excellent  Mortier  hydraulique  , 
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parfaitement  adhérent , parfaitement  lissé  ; et  nous  répé- 
terons que  c’est  ce  qui  peut  maintenant  sc  pratiquer 
presque  partout.  Ajoutons  que  rien  n’est  plus  facile  que 
d’effectuer  les  réparations  partielles  dont  ce  genre  de  con- 
struction peut  accidentellement  être  susceptible. 

Ajoutons  aussi  que  le  mode  de  construction  que  nous 
indiquons  ici  est  celui  qui  a été  presque  généralement 
adopté  pour  la  plupart  des  aqueducs  ou  des  égouts  an- 
tiques ou  modernes  . notamment  pour  ceux  en  si  grand 
nombre  qu’on  a exécutés  è Paris  dans  ces  dernières  an- 
nées. Ceux  même  qui  ont  été  construits  par  les  anciens 
Bomainsen  pierre  de  (aille,  ont  presque  toujours  été  re- 
couverts à l’intérieur  par  une  forte  couche  d'enduit  en  ex- 
cellent ciment. 

Ce  qu’il  peut  convenir  d’établir  en  pierre  de  taille  , ce 
sont  les  encadrements  des  regards , ou  ouvertures  qu’il 
est  nécessaire  de  réserver  de  distance  en  distance  dans  la 
voûte , tant  pour  aérer  suffisamment  l’égout  que  pour  don- 
ner les  moyens  (en  cas  de  réparations,  de  nettoyage,  etc.) 
de  s’y  introduire  à tel  ou  tel  endroit,  sans  avoir  à en 
parcourir  toute  l’étendue,  d’en  sortir  promptement  en  cas 
d'inondation . etc.  Sous  ces  différents  rapports , il  est  utile 
que  rct  regards  soient  suffisamment  rapprochés.  On  voit 
par  le  Mémoire  cité  plus  haut  de  M Parent-Duchatelet, 
page  172,  que,  dans  les  égouts  de  Paris,  ces  regards  sont 
généralement  à cent  mètres  l’un  de  l’autre , et  que  cet 
espacement  est  beaucoup  trop  considérable.  Il  n’est  pas 
moins  nécessaire  que  ces  regards , au  lieu  d’être  habituel- 
lement fermés  par  des  tampons  entièrement  pleins,  comme 
le  sont  malheureusement  une  partie  des  anciens  égouts 
de  Paris,  ne  le  soient  qu’au  moyen  de  fortes  grilles  en  fer 
forgé  ou  fondu , de  façon  à ce  qu’il  y ait  constamment 
courant  d'air.  Enfin  , pour  qu’on  puisse,  au  besoin,  s'in- 
troduire ou  sortir  facilement  par  ces  regards , les  grilles 
doivent  pouvoir  s’ouvrir  et  se  fermer  facilement  ; et  les 
regards  doivent  être  munis,  ou  d’une  chaîne  en  fer,  ou 
de  chevilles,  d’échelons,  etc. 

S’il  importe  de  prévenir  l’infiltration  des  eaux  intérieures 
au  travers  des  radiers  ou  des  murs , il  ne  l'est  pas  moins 
de  préserver  la  voûte  de  l’infiltration  des  eaux  qui  coulent 
sur  le  sol  au-dessus.  A cet  effet,  on  recouvre  ordinaire- 
ment celte  voûte  d’une  Ciurs:  ( voir  ce  mot),  aussi  en 
mortier  hydraulique  ou  béton , établie  en  pente  de  façon 
à déverser  ces  eaux  k droite  et  à gauche. 

Il  nous  reste  à recommander  de  donner  à l'égout , ou  à 
l'aqueduc,  une  pente  aussi  rapide  que  possible,  pour  ren- 
dre l’écoulement  plus  prompt,  le  nettoyage  plus  facile, 
et  le  séjour  des  immondices  moins  à craindre. 

Gocrlier. 

CGRistE.  V.  Diamant  et  Lapidaire. 

il  aine,  y . Graisse. 

il.  asti  cité.  ( Physique . ) Il  est  peu  de  sujets  dont  l’é- 
lude soit  aussi  importante  pour  les  industriels  que  l’élas- 
ticité des  corps. 

La  mécanique  et  une  foule  d'autres  arts  technologiques 
ont  chaque  jour  occasion  de  recourir  aux  applications  de 
cette  propriété  ou  de  la  combattre.  Énumérer  ces  cir- 
constances si  variées,  si  nombreuses  serait  impossible  dans 
un  article  général  ; le  lecteur  les  retrouvera  dans  les  nom- 
breux articles  spéciaux  oü  elle  sera  considérée,  bous  de- 
vons nous  borner  k indiquer  la  théorie  de  l'élasticité,  afin 
de  faire  comprendre  k nos  lecteurs  l’importance  de  cette 
étude  et  d’engager  ceux  qui  en  sentiront  le  besoin  k re- 


courir aux  ouvrages  où  celte  théorie  sera  suffisamment 
développée. 

L’élasticité  est  celte  propriété  dont  jouissent  tous  les 
corps  de  revenir  k leur  forme  primitive  quand  celle-ci  a 
été  changée  par  une  cause  quelconque , et  il  n’est  pas  de 
corps  qui  n’y  revienne  quand  le  changement  a été  fait 
dans  des  limites  convenables,  et  dans  ce  sens  tous  les  corps 
sont  parfaitement  élastiques.  Ainsi  une  lame  de  plomb , 
modérément  courbée , se  relèvera  et  reviendra  à sa  pre- 
mière position. 

Ce  qui  distingue  un  corps  d'un  autre , ce  qui  fait  qu’il 
est,  comme  on  ledit  vulgairement,  plus  ou  moins  élasti- 
que que  cet  autre  , c’est  qu’il  pourra  éprouver  un  plus 
grand  changement  dans  sa  forme  sans  cesser  d'y  revenir 
exactement.  Ainsi  nous  courberons  davantage  une  lame 
d’acier  qu'une  lame  d’argent , et  celle-ci  plus  encorequ’une 
lame  de  plomb  ; ainsi , tout  en  considérant  chaque  corps 
comme  parfaitement  élastique  dans  les  limites  de  sa  dé- 
formation momentanée,  on  mesure  l’élasticité  relative  de 
chacun  d’eux  par  l’écartement  de  ces  limites  mêmes. 

Quelle  est  la  cause  de  ce  retour  k la  forme  première  ? 
Comment  la  forme  même  peut-elle  changer  momentané- 
ment? Pourquoi  certains  corps  trop  déformés  ne  revien- 
nent-ils plus  à leur  premier  état?  Voilà  ce  qu’on  a voulu 
expliquer  par  une  théorie  de  stabilité  plus  ou  moios  grande 
des  molécules,  dont  nous  allons  donner  une  idée  sommaire. 

Les  molécules  des  corps  sont,  comme  chacun  sait, 
douées  d'une  force  attractive  réciproque  , et , en  outre , 
sont  écartées  les  unes  des  autres.  Elles  sc  maintiennent 
ainsi  à distance  dans  les  corps  solides  par  l’effet  de  l’at- 
traction même  et  par  celui  de  la  force  répulsive  attribuée 
à la  chaleur.  Dans  les  corps  liquides  il  y a en  outre  la 
pression  de  l’atmosphère  de  vapeur  sur  le  liquide  lui— 
même  ; les  gaz  sont  soumis  k une  résistance  des  parois  du 
vase  dans  lequel  le  gaz  est  enfermé;  quant  k l’atmosphère 
libre,  nous  avons  déjà  expliqué  le  jeu  des  forces  qui  com- 
battent à sa  limite  supérieure,  (y.  Atmosphère.)  Or,  dans 
l’opiuion  de  tous  les  physiciens,  ces  molécules  ont  des 
formesgéomélriqucs  déterminées,  et  de  même  qu’un  corps 
pesant  tend  à se  placer,  en  tombant  sur  le  sol,  dans  la 
posiliou  la  plus  stable  possible  , dans  celle  ob  son  centre 
de  gravité  est  le  plus  près  possible  du  sol , de  même  ces 
molécules  tendent  k se  regarder  par  les  faces  qui  con- 
viennent le  mieux  k leur  stabilité  réciproque , par  celles 
qui  probablement  présentent  la  plus  grande  étendue;  et 
toutes  les  fois  qu’on  les  dérangera  un  peu  de  celte  posi- 
tion relative  , elles  tendront  k y revenir. 

Si  cependant  on  dérauge  par  trop  les  molécules,  elles 
tendront  non  à revenir  k ce  premier  arrangement , mais 
à quelque  autre  situation  voisine  où  elles  se  regarderont 
par  d’autres  faces.  Pour  nous  faire  comprendre  , emprun- 
tons encore  un  exemple  k la  pesanteur.  Enlevez  un  livre 
porté  par  une  de  ses  faces  sur  une  table  , soulcvez-le  par 
un  angle,  en  laissant  porter  un  des  bords  sur  la  table,  il 
retombera  dans  sa  première  position  si  vous  ne  l’avez  pas 
trop  incliné  ; mais  dépassez  une  certaine  pente  et  alors  il 
tombera  de  l’autre  côté  et  se  trouvera  porté  sur  une  au- 
tre de  ses  faces,  voisine  de  la  première.  Dans  cette  nou- 
velle position,  si  vous  le  dérangez  de  nouveau  , mais  d’un 
petit  angle,  il  retombera  sur  cette  seconde  face.  Cette 
position  nouvelle  était  donc  une  position  de  stabilité  comme 
la  première;  seulement  pour  y revenir  il  a fallu  que  l'in- 
clinaison ne  fût  pas  trop  considérable. 
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Pourquoi  n’cn  serait-il  pas  de  même  des  molécules  ? 
Pourquoi  ne  tendraient-elles  pas  à reprendre  leur  position 
dont  on  lésa  dérangées , à se  regarder  parles  mêmes  fa- 
ces quand  le  déplacement  n’a  pas  été  trop  grand?  Pour- 
quoi , aussi , ne  passeraient-elles  pas  à de  nouvelles  situa- 
tions, à de  nouveaux  arrangements  quand  on  aurait 
dépassé  certaines  limites?— Ce  retour  à leur  situation  pre- 
mière produira  le  retour  du  corps  entier  à sa  forme  pri- 
mitive. Il  y aura  alors  élasticité.  — Le  maintien  d’une 
nouvelle  situation  produira  la  déformation  des  corps  ; 
il  y aura  alors  ce  qu'on  appelle  ductilité,  disposition  à 
Vécrouissage , malléabilité , etc. 

Hàinns-nous  de  faire  remarquer  que  cette  tendance  au 
retour  à la  situation  première  sera  d'autant  plus  énergique 
que  les  molécules  seront  plus  rapprochées , toutes  choses 
égales  d'ailleurs;  lorsque  les  molécules  seront  trop  éloi- 
gnées , l’influence  de  leur  forme  sera  ou  faible  ou  presque 
nulle.  Elles  se  rapprocheront  de  l'état  dans  lequel  se  trou- 
veraient ou  des  molécules  infiniment  petites , réduites  , 
si  cela  pouvait  être,  à un  point  matériel,  ou  des  molé- 
cules parfaitement  sphériques.  Alors,  on  le  comprend, 
l’altracliou  s'exercerait  tout  aussi  bien,  quelles  que  fus- 
sent les  faces  par  lesquelles  se  regarderaient  ces  molé- 
cules; elles  pourraient  tourner  sur  elles  mêmes,  ou  autour 
les  unes  des  autres,  sans  qu'il  y ail  jamais  aucune  résis- 
tance de  leur  part,  pourvu  que  l'on  ne  change  pas  la  dis- 
tance à laquelle  se  trouvaient  ces  molécules  : car  ce  serait 
là  une  cause  de  résistance  qu'il  nous  reste  à examiner. 

Tous  nos  lecteurs  savent  qu'avec  la  distance  qui  les  sé- 
pare, varie  l'énergie  de  l'attraction  des  corps.  Cette  loi 
s'applique  aussi  bien  aux  molécules  isolées,  qu’aux  corps 
formés  par  leur  réunion,  et  aux  astres  eux-mémes.  Or, 
puisque  de  la  lutte  entre  l’attraction  moléculaire  et  la  ré- 
pulsion attribuée  à la  chaleur,  qui  tendent  l’une  à rappro- 
cher, l'autre  à éloigner  ces  atomes,  résulte  leur  situation 
à une  distance  déterminée , il  est  évident  que  tout  effort 
que  nous  ferons  pour  faire  varier  celle  distance,  produira 
une  résistance  de  la  part  des  molécules  elles-mêmes.  Com- 
prime/ le  corps , il  réagira  ; agissez  par  extension  , il  réa- 
gira encore , et  ainsi  son  élasticité  se  produira'. 

Notez  que  le  même  effort  que  vous  faites  pourra  tout 
à la  fois  changer  la  distance  des  molécules  cl  changer  les 
faces  par  lesquelles  elles  se  regardaieut,  et  alors  il  y aura 
double  tendance  au  retour  à la  forme  primitive.  Peut-être 
aussi,  la  tendance  au  retour,  produite  par  le  change- 
ment de  distance  , scra-t-clle  neutralisée  par  la  tendance 
contraire  que  produit  parfois  l’autre  cause,  comme  nous 
l'avons  dit  plus  haut , et  alors  il  y aura  déformation. 

Ces  principes  généraux,  que  nous  ne  donnons  à nos  lec- 
teurs que  comme  une  hypothèse  fort  ingénieuse,  s’appli- 
quent aux  trolsclassc*  de  corps,  solides, liquides  ou  gazeux. 

Quant  aux  solides , on  voit  que  plus  ils  seront  ductiles, 
malléables , moins , par  contre , ils  seront  élastiques.  Leur 
élasticité  proviendra  , au  reste,  à des  degrés  divers,  des 
deux  causes  que  nous  avons  signalées. 

Pans  les  liquides  , la  force  de  répulsion  attribuée  à la 
chaleur,  élant  plus  énergique  que  l'attraction  moléculaire, 
on  conçoit  que  l'influence  de  la  forme  des  molécules  n'est 

[i]  Le*  bornes  et  la  nature  de  cet  ouvrage  nous  forcent  à 
faire  un  chois  parmi  les  faits  les  plu*  taillants  de  l'électricité  : 
ces  faits  donneront  à no*  lecteurs  une  idée  de  la  nature  de  cet 
egent,  et  leur  feront  comprendre  l'intérêt  que  peut  inspirer 


pas  sensible , et  qu’alors  ces  molécules  doivent  rouler  les 
unes  autour  des  autres  avec  une  grande  facilité.  Aussi  n*y 
a-t-il  pas  là  cause  d’élasticité.  Le  changement  de  distance 
influera,  au  contraire  , d'une  manière  énergique.  Ainsi  la 
faible  compression  que  subissent  les  liquides  développe 
chez  eux  une  grande  force  de  ressort  : dans  ce  sens,  leur 
élasticité  est  parfaite  et  ne  connaît  pas  de  limites. 

Pans  les  gaz,  il  y aura  bien  moins  encore  d'influence 
de  la  forme,  car  leurs  molécules  sont  plus  écartées  que 
dans  les  liquides  qui  les  ont  produits  (la  température  étant 
la  même  ) , donc  dans  les  gaz  aussi  le  changement  de 
distance  développera  seul  l'élasticité;  mais  celte  élasticité 
sera  complète.  Remarquez  que  les  gaz  auront  sur  les  li- 
quides cet  avantage  particulier  d’élre  facilement  compres- 
sibles. 

Nous  renvoyons  le  lecteur,  pour  l'application  de  ces  dé- 
veloppements généraux,  à divers  articles  spéciaux  comme 
Ressorts,  Tiw* pi  , Malléabilité,  Écrouissage , Lui- 
(hoir  , Liquides,  Vibrations. 

électricité.  ( Physique.)  La  plupart  des  grandes  dé- 
couvertes faites  dans  le  domaioe  des  sciences  physiques 
depuis  un  demi-siècle  sont  relatives  à l'agent  que  l'on  dé- 
signe sous  le  nom. d'électricité  , et  nous  portent  à croire 
que  non-seulement  la  science  pure,  mais  encore  la  science 
appliquée  à l'industrie,  tirera  un  parti  immense  de  la 
connaissance  des  lois  auxquelles  obéit  ce  fluide. 

Nous  l'appelons  fluide,  et  en  effet,  comme  cet  agent 
présumé  de  la  chaleur  que  nous  avons  nommé  calorique  , 
comme  l’agent  de  la  lumière , il  parait  dénué  de  pesan- 
teur , ne  peut  être  renfermé  dans  un  vase , n’est  pas  per- 
ceptible à la  vue,  en  un  mot,  il  ne  jouit  pas  des  propriétés 
auxquelles  on  reconnaît  cc  que  l'on  appelle  les  corps  pro- 
prement dits,  soit  solides,  soit  liquides,  soit  gazeux  [I]. 

On  peut  se  rendre  compte  des  phénomènes  électriques , 
en  admettant  l'existence  de  deux  électricités  différentes, 
dont  le  caractère  fondamental  est,  I®  que  les  particules 
de  chacune  d'elles , prises  isolément , se  repoussent , et 
2°  que  les  particules  de  l'une  allèrent  celles  de  l'autre.  Et, 
chose  remarquable  , l'énergie  de  ces  attractions  et  de  ces 
répulsions  diminue  à mesure  que  les  masses  de  fluides 
sont  plus  éloignées , dans  le  rapport  inverse  du  carré  de  la 
distance  , précisément  comme  fait  la  gravité  qui  unit  les 
astres,  comme  fait  la  lumière,  comme  fait  la  chaleur,  etc. 
Celte  hypothèse  des  deux  fluides  électriques  est  adop- 
tée par  la  plupart  des  physiciens  ; c'est  celle  que  nous 
suivrons  dans  cet  article. 

Plusieurs  causes  peuvent  mettre  en  évidence  l'électricité 
des  corps.  La  plus  anciennement  connue  est  le  frottement. 
Ainsi  l’ambre  jaune  ou  succin,  appelé  en  grec  virer pu 
(électron),  devient  capable  d'attirer  les  corps  légers, tels 
que  ceux  du  duvet,  du  papier,  quand  on  l'a  frotté.  Du 
nom  de  cette  substance  est  venu  celui  d’électricité.  Pen- 
dant longtemps , les  observations  faites  sur  l'électricité 
l'ont  été  à l'aide  du  frottement.  Nous  allons  examiner 
d'abord  cette  première  partie  de  nos  connaissances,  puis 
nous  dirons  les  résultats  delà  découverte  des  autres  modes 
de  production  de  l'électricité. 

Deux  corps  frottés  l'un  contre  l'autre  se  chargent  en 

son  étude  aux  industriel*.  Pour  le  complément  nous  renver- 
rons au  Trait*  expérimental  de  l Électricité  et  du  Magné- 
tisme Je  M.  Becquerel.  Paris,  i83.),  in-b*. 
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même  temps  de  deux  électricités  différentes , et  par  con- 
séquent peuvent  ensuite  s’attirer  s’ils  sont  placés  dans  des 
circonstances  favorables,  telles  que  la  légèreté, la  faculté 
de  se  mouvoir  librement.  Ces  deux  électricités  sont  tou- 
jours identiques  à celles  que  prennent,  1°  le  verre  frotté 
par  de  la  soie  : celle-ci  a reçu  le  nom  de  vitrée  ; 2°  la 
résine  frottée  par  une  peau  de  cbat  ; celle-là  a reçu  le  nom 
de  résineuse . 

Les  deux  fluides  existent  à la  fois  sur  les  corps  qui  sont 
à Vêlât  naturel , et  par  leur  double  action  se  neutralisent 
réciproquement.  Ainsi  deux  corps  étant  en  présence , le 
fluide  vitré  de  l’un  attire  le  fluide  résineux  de  l’autre  , 
mais  en  même  temps  il  repousse  le  fluide  vitré  de  ce  se- 
cond corps  ; il  y a donc  compensation.  Il  en  est  de  même 
pour  le  fluide  résineux  qui  attire  le  vitré  de  l’autre  corps 
et  repousse  le  résineux. 

Un  corps  n'est  électrisé  sensiblement  que  parce  qu’il  a 
plus  d’une  électricité  que  de  l'autre.  La  neutralisation  des 
deux  fluides  l’un  par  l'autre  a fait  aussi  donner  à l’un  d'eux 
les  nom»  de  positif  e t de  négatif . Positif  équivaut  à vitré; 
négatif  à résineux. 

Chaque  fluide  électrique,  en  vertu  de  la  force  répulsive 
dont  jouissent  ses  molécules,  se  porte  toujours  à l'exté- 
rieur des  corps,  non  pas  précisément  à la  surface  mathé- 
matique, mais  en  pénétrant  jusqu'à  une  petite  profon- 
deur. 

L’électricité  libre  développée  par  le  frottement  sur  une 
partie  de  la  surface  d'un  corps,  sc  répand  sur  les  parties 
voisines  en  quantité  plus  ou  moins  graude,  et  plus  ou  moins 
promptement , selon  la  force  de  la  charge  électrique  et 
suivant  la  nature  du  corps.  Sur  les  métaux,  celle  propa- 
gation s’opère  facilement , tandis  que  sur  le  verre . les 
résines , le  Buccin  , etc. , elle  n’a  lieu  que  très-imparfai- 
tement. Il  y a donc  des  corps  bons  conducteurs  et  des 
corps  mauvais  conducteurs  des  fluides  électriques. 

Les  fluides  pouvant  passer  d’une  substance  sur  une  au- 
tre, il  est  nécessaire  , quand  on  veut  conserver  la  charge 
électrique  donnée  à un  corps  bon  conducteur,  de  Visoler 
des  autres  et  notamment  du  sol , soit  en  le  plaçaut  sur  des 
supports  en  verre  , en  résine,  etc.,  soit  en  le  suspendant 
par  des  cordons  de  soie.  Ces  isoloirs  doivent  être  d'autant 
plus  longs  comparativement  à leur  grosseur  que  la  charge 
électrique  est  plus  forte. 

Cet  isolement  est,  au  reste,  toujours  très-imparfait, 
attendu  que  l’air  qui  baigne  le  corps  prend  sa  part  d'élec- 
tricité et  finit  par  la  lui  enlever  au  bout  d'un  temps  d'au- 
tant plus  court  qu'il  est  plus  humide.  Placé  dans  le  vide, 
un  corps  électrisé  perdrait  aussitôt  le  fluide  libre  dont  on 
l'aurait  chargé  : ainsi  les  molécules  de  l'air  sont  une  cause 
de  déperdition,  mais  une  cause  moins  active  que  le  vide 
lui-même. 

L'intensité  de  la  charge  électrique  n'est  pas  la  même 
sur  tous  les  poinlsd'un  corps  électrisé.  Elle  est  plus  grande, 
en  général,  sur  les  points  les  plus  éloignés  du  centre. 
Ainsi  les  bords  d'une  lame  sont  plus  chargés  que  le  milieu; 
il  en  est  de  même  des  extrémités  d'un  cylindre,  de  celles 
d’un  œuf,  etc.  A l'extrémité  d'un  corps  en  pointe,  la  charge 
est  immense,  comparativement  à la  base;  c'est  là  ce  qui 
fait  la  puissance  des  paratounerres.  L'électricité  des  bâti- 
ments et  du  sol  qui  s’échappe  par  leur  pointe  va  neutrali- 
ser l’électricité  certaine  du  nuage  orageux. 

Ce  fait  de  la  neutralisation  du  nuage  par  le  fluide 
échappé  du  paratonnerre,  suppose  un  autre  fait  anté- 


rieur, savoir  : la  charge  du  paratonnerre  lui-méme.  Or, 
cette  charge  est  produite  par  Vinfluence  du  nuage  lui- 
méme,  d'après  ce  principe  général,  que  toutes  les  fois 
qu’un  corps  électrisé  est  en  présence  d'un  autre  corps  à 
l'étal  naturel,  son  fluide  libre  opère  une  séparation  des 
deux  fluides  de  ce  dernier  (voyez  ce  qui  a été  dit  plus 
haut  au  sujet  de  l'état  naturel);  à la  partie  la  plus  voisine, 
il  attire  le  fluide  contraire  et  repousse  au  loin  tout  le  fluide 
semblable.  Ainsi  lorsque  le  paratonnerre  est  en  face  d'uu 
nuage  chargé  d'électricité  positive,  celle-ci  repousse  sur 
le  sol.  loin  du  paratonnerre  et  des  bâtiments  qu'il  protège, 
le  fluide  positif,  et  attire  le  négatif,  qui  de  la  poiute  s'é- 
lance vers  le  nuage. 

Quand  deux  corps  chargés  d'électricités  contraires  sont 
en  présence,  les  deux  fluides  opèrent  leur  réunion  à tra- 
vers Pair  sans  qu'il  soit  nécessaire  d’amener  les  corps  en 
contact,  et  cette  réunion  a lieu  à une  distance  d'autant 
plus  grande  que  les  charges  sont  plus  fortes.  La  compres- 
sion qu'éprouve  alors  l’air  produit  une  explosion,  accom- 
pagnée de  lumière  et  de  chaleur  : c'est  là  ce  qui  constitue 
l’étincelle  électrique  de  nos  appareils  de  physique,  l'éclair 
des  nuages  et  le  bruit  du  tonnerre. 

Parmi  les  autres  effets  produits  par  la  réunion  brusque 
des  électricités  contraires,  nous  devons  mentionner  les 
suivants  : les  corps  sont  percés,  brisés,  réduits  en  pous- 
sière, fondus,  volatilisés,  brûlés;  les  molécules  d’uue  sub- 
stance peuvent  être  transportées  à travers  les  autres;  ainsi 
de  l'or  passera  à travers  un  disque  d'argent;  les  substan- 
ces sont  décomposées  en  leurs  éléments  chimiques  ( cette 
décomposition  s’opère  mieux  encore,  comme  il  sera  dit 
pins  loin,  par  un  dégagement  continu  et  peu  intense 
d'électricité);  enfin,  les  animaux  frappés  par  une  dé- 
charge électrique  sont  affectés  douloureusement,  para- 
lysés ou  privés  de  la  vie. 

Tous  ces  résultats  peuvent  être  produits,  soit  par  l’élec- 
tricité que  développent  les  appareils  de  physique,  soit  par 
celle  qui  est  amassée  dans  les  nuages.  Ces  faits  suffisent 
pour  établir  l’identité  de  la  foudre  cl  des  fluides  observés 
par  les  physiciens  dans  leur»  laboratoires  ; au  reste,  la 
comparaison  a été  faite  de  toutes  les  manières,  et  le  fait 
de  cette  identité  a toujours  été  constaté.  Même  en  l'ab- 
sence des  nuages,  l'atmosphère  parait  chargée  d'électri- 
cité : celle  ci  est  ordinairement  vitrée,  et  croit  en  intensité 
à mesure  qu'on  s'élève.  On  a indiqué  comme  l'une  des 
circonstances  principales  de  celle  électricité,  l'évapora- 
tion des  eaux  de  la  mer. 

De  plus  amples  détails  sur  l'électricité  atmosphérique 
seraieut  ici  déplacés;  quant  aux  moyens  de  préserver  de 
scs  terribles  effets  nos  maisons  et  nos  navires,  le  lecteur 
les  trouvera  à l'article  I’aratomrerrb. 

Mous  devons  nous  horuer  à indiquer  les  principaux  ap- 
pareils employés  par  les  physiciens,  nous  réservant  de  trai- 
ter spécialement  et  en  détail  de  quelques-uns  d’entre 
eux,  à la  place  marquée  par  l’ordre  alphabétique. 

Mous  mentionnerons  donc  I»  le»  machines  électriques 
destinées  i produire,  à l’aide  du  frottement,  des  quantités 
considérables  d'électricité;  elles  se  composent  ordinaire- 
ment d'un  plateau  de  verre  qui  frotte  contro  des  coussins 
saupoudrés  d'or  ratissif  ou  d'amalgame  d'étain,  d'un  con- 
ducteur en  cuivre  que  le  verre  charge  à distance  et  qu'iso- 
lent des  pieds  en  verre. 

2°  L'élcctrophorc,  composé  d’un  gâteau  en  résine,  que 
l'ou  charge  en  le  frottant  avec  une  peau  de  chat,  et  d'uQ 
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plateau  à surface  métallique,  que  l'on  manie  à l’aide  d’un 
manche  de  verre. 

3®  Les  électroscopes,  destinés  à accuser  la  présence  et 
la  nature  de  l'électricité  libre  à la  surface  des  corps.  Les 
uns  sont  composés  d'une  simple  houle  de  sureau , d'une 
paille,  ou  de  tout  autre  corps  léger,  suspendu  à un  fil  de 
soie,  que  l’on  attache  lui-méme  ordinairement  à un  pied 
de  verre  ; dans  les  autres  on  réunit  deux  deces  corps  léger* 
ainsi  suspendus;  on  emploie  avec  avantage  deux  feuilles 
d’or  très-étroites,  etc. 

4®  Les  condensateurs . qui  sont  destinés  1 accumuler 
dans  un  petit  espace  une  grande  quantité  d’électricité,  et 
que  l’on  réunit  souvent  en  batterie  électrique.  La  forme 
la  plus  commune  et  la  meilleure  de  ces  condensateurs  est, 
comme  on  le  sait,  celle  d'une  bouteille.  (A7.  Batterie 
iLEcraiçor..  ) 

Mous  n'avoas  jusqu’ici  fait  connaître  que  deux  modes 
de  développement  de  l’électricité  ■ le  frottement  et  l'action 
à distance.  Tant  que  ces  deux  modes1  furent  seuls  connus, 
l’électricité  parut  plutôt  un  objet  de  curiosité  et  de  récréa- 
tions piquantes  qu'un  sujet  d'études  sérieuses  et  fécondes 
en  grandes  applications.  C’est  depuis  qu’on  a su  produire 
de  l’électricité  par  le  simple  contact,  par  les  actions  chi- 
miques, parla  chaleur  et  la  pression,  que  l’importance  du 
rôle  des  fluides  électriques  a été  comprise  ; aujourd'hui 
leur  action  reconnue  domine  l'exposition  de  la  chimie 
dans  tous  les  ouvrages  de  quelque  valeur , et  déjà  ses 
applications  à l’industrie  commencent  à être  enregistrées. 

Électricité  développée  par  ta  pression.  La  chaux  car- 
honalée,  dit e spath  d'Islande,  et  quelques  autres  substan- 
ces minérales,  se  chargent  d'électricité  libre  quand  on  les 
presse  entre  les  doigts.  Le  liège,  le  caoutchouc,  l’ama- 
dou , les  écorces  d'orange,  la  moelle  de  sureau  et  plusieurs 
autres  matières  élastiques,  présentent  des  résultats  sem- 
blables. Ou  réussit  surtout  en  pressant  l'uo  contre  l'autre 
deux  corps  de  nature  différente. 

Électricité  développée  par  la  chaleur.  Plusieurs 
substances  minérales  cristallisées  régulièrement,  et  entre 
autres  la  tourmaline,  deviennent  électriques  quand  on  les 
a chauffées;  mais  alors  le  cristal  est  chargé  en  deux  ré- 
gions différentes,  que  l’on  appelle  les  pôles,  de  deux  flui- 
des libres  contraires  ; disposition  analogue  à celle  des 
aiguilles  aimantées.  Le  diamant,  le  soufre,  le  cristal  de 
roche,  le  grenat,  l'émeraude,  la  topaze,  le  sucre,  sont 
dans  le  même  cas. 

Deux  fils  métalliques  de  même  nature,  chauffés  à diffé- 
rents degrés  et  mis  en  communication , deviennent  élec- 
triques, mais  la  charge  qu’ils  acquièrent  est  trop  faible 
pour  être  constatée,  comme  celle  des  corps  cristallisés 
dont  il  vient  d’étre  question,  par  les  électroscopes  com- 
muns. Il  est  nécessaire  d’employer  l’aiguille  aimantée, 
comme  il  sera  dit  plus  lard. 

Électricité  développée  par  le  contact.  Vers  la  fin  du 
dernier  siècle,  Volta,  physicien  italien,  posa  ce  principe 
que  deux  métaux  mis  en  contact  s'électrisent  par  le  con- 
tact seul  et  sans  qu'il  soit  besoin  de  les  frotter.  Il  employa 
pour  mettre  ce  fait  en  évidence  non-seulement  l’action  de 
ces  métaux  sur  le  cadavre  d'une  grenouille  dépouillée  de 
sa  peau,  cadavre  qui  peut  dans  ce  cas  entrer  en  convul- 
sion,mais  les  électroscopes  usités  juqu’alors  dans  les  expé- 
riences électriques  basées  sur  le  frottement. 

Volta  assembla  un  certain  nombre  de  ces  couples  de 
deux  métaux  et  en  forma  un  appareil  puissant,  dont  il 


put  tirer  des  étincelles,  et  qui  firent  éprouver  de*  commo- 
tions douloureuses;  mais  celte  ressemblance  avec  les  an- 
ciennes machines  électriques  à frottement  n’était  pas  à 
l’avantage  du  nouveau  système  : ces  machines  donnaient 
en  effet  des  quantités  plu»  considérables  d’une  électricité 
bien  plus  intense.  Les  appareils  de  Voila  ont  un  autre 
caractère  ; c’est  que  le  développement  des  fluides  électri- 
ques s’y  fait  incessamment  avec  une  tout  autre  vitesse  que 
danslesmacbinesà  frottement. L’électricité  qu’onen  soutire 
forme,  comme  l’on  dit,  un  courant  continu , d'une  faible 
intensité,  il  est  vrai,  qui  est  admirablement  propre  à opé- 
rer, soit  la  décomposition  des  substances  en  leurs  éléments 
chimiques,  soit  la  combinaison  des  éléments.  Aussi  fut-ce 
en  cela  qu’ou  reconnut  dès  l'abord  le  grand  avantage  des 
appareils  de  Voila.  L'eau  fut  décomposée,  et  plus  lard 
leur  emploi  fournit  une  foule  d’autres  résultats  du  pre- 
mier ordre  aux  chimistes  et  aux  physiciens. 

Sans  entrer  ici  dans  tous  les  détails  de  la  théorie, 
disons  seulement  que  les  couples  métalliques  de  Volta 
doivent  être  séparés  par  un  liquide  bon  conducteur.  Ce 
conducteur  est  de  l'eau  acidulée  ou  salée. 

Volta  donna  d’abord  à ses  couples  la  forme  de  disques, 
et  en  forma  une  pile;  de  là  le  nom  de  piles  voltaïques 
qu'on  a conservé  depuis  aux  formes  plus  avantageuses 
données  à ces  appareils.  Knlre  ces  disques,  étaient  placées 
des  rondelles  de  drap  imbibées  de  liquide.  Comme  ces 
rondelles  s’affaissaient  sous  le  poids,  se  séchaient,  et  em- 
pêchaient la  pile  de  fonctionner,  on  imagina  plus  tard  de 
les  placer  verticalement  dans  une  auge,  dont  elles  divi- 
saient la  capacité  en  petites  chambres , qu’on  emplissait 
du  liquide  conducteur,  et  qu'on  empêchait  de  communi- 
quer entre  elles  au  moyen  d’un  ciment  qui  joignait  les 
bords  des  éléments  métalliques  aux  parois  de  l’auge.  Alors 
les  disques  perdirent  leur  forme  ronde  pour  prendre  la 
forme  carrée  de  l’auge  à laquelle  ils  s’adaptaient.  Ce  per- 
fectionnement agrandit  l’action  des  appareils  de  Volta. 
Plus  tard,  enfin,  Wollaston,  chimiste  anglais,  modifia, 
d’une  manière  encore  plus  heureuse , leur  forme,  et  par- 
vint à faciliter  la  circulation  de  l'électricité  entre  les  élé- 
ments ; car  c'est  là  le  caractère  essentiel  des  appareils  de 
Voila.  Comme  cette  description  nous  conduirait  trop  loin, 
nous  renverrons  nos  lecteurs  aux  traités  spéciaux  de  physi- 
que; ils  y trouveront  aussi  l’indication  développée  des  chan- 
gements apportés  depuis  à la  pile  par  d'autres  physiciens. 

Quoiqu'il  en  soit  deces  modifications  de  forme,  l’appa- 
reil de  Volta  fournit  les  résultats  suivants  : 

Abandonné  à lui-méme,  sans  qu'on  mette  aucune  de  ses 
extrémités  en  communication  avec  le  sol,  il  se  charge  de 
deux  électricités  libres,  de  nature  opposée,  dans  ses  deux 
moitiés.  L'intensité  de  la  charge  va  croissant  du  milieu  aux 
extrémités. 

Faites  communiquer  les  deux  extrémités  ensemble,  aus- 
sitôt les  quantités  de  fluides  contraires  qu’elles  fournis- 
sent et  qui  se  précipitent  l’un  vers  l’autre  pour  se  neu- 
traliser , sont  remplacées  par  de  nouvelles  quantités 
développées  par  la  pile  elle-même  , et  cet  écoulement  et 
cette  reproduction  ne  cessent  pas,  tant  que  le  liquide 
intermédiaire  n’a  pas  perdu  de  scs  qualités. 

Faites  communiquer  une  extrémité  avec  le  sol,  aussi- 
tôt celte  extrémité  perd  sensiblement  sa  charge,  celle  de 
l’autre  augmente , et  toute  la  pile  est  électrisée  dans  le 
même  sens,  depuis  l’extrémité  qui  est  en  contact  avec  le 
soi  jusqu’au  bout  opposé. 
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Hâtons-nous  de  dire  que  Voila  ne  considérait  le  liquide 
interposé  que  comme  un  conducteur,  et  qu'il  ne  voyait  la 
production  des  électricités  libres  que  dans  le  contact  des 
métaux  qui  formaient  ses  couples.  Pourquoi  sa  théorie  de 
la  charge  de  sa  pile  ne  s'accommodail-ellc  pas  de  recon- 
naître au  contact  du  liquide  et  des  métaux  une  action 
ètectro-rpotrlce ? Quelle  était  celle  théorie?  ce  sont  là 
des  questions  que  nous  n’avons  pas  à débattre  ici.  Qu'il 
nous  suffise  de  prévenir  nos  lecteurs  que  cette  théorie  a 
été  contredite,  il  y a quelques  années,  par  des  expériences 
qui  semblent  ne  permettre  aucun  doute. 

Un  physicien  genevois , M.  de  la  Rive,  a annoncé  : 

1°  Que  le  contact  seul  des  métaux  ne  produisait  pas 
d'électricité  j 

2»  Que  l'action  chimique  du  liquide  interposé  sur  les 
couples  métalliques  est  la  force  électro-motrice. 

Cette  contradiction  ne  saurait  du  reste  ôter  à Volta 
l'honneur  de  sa  découverte.  Ce  grand  physicien  a pris, 
pour  se  guider  dans  ses  recherches,  une  hypothèse  fort 
ingénieuse  et  bien  voisine  de  la  vérité,  dont  il  a suivi  les 
conséquences  avec  une  rare  sagacité.  Il  faut  élargir  sa 
théorie  et  admettre,  1«  que  les  métaux  mis  en  contact 
avec  les  acides  prennent  l'électricité  positive  et  l'électricité 
négative  quand  ils  sont  en  contact  avec  les  alcalis  - 2*»  que 
l'eau  se  comporte  avec  les  métaux  facilement  oxydables 
comme  avec  les  acides;  3«  que  les  métaux  deviennent 
électriques  par  le  contact  avec  la  llamme  du  papier  et  avec 
celle  île  l’alcool;  et  en  général,  que  la  propriété  de  déve- 
lopper de  l'électricité  par  le  contact  appartient  à tous  les 
corps. 

Une  indication  succincte  des  principaux  résultats  ohtc- 
ntis  à l'aide  des  appareils  de  Volta  justifiera  ce  que  nous 
avons  avancé  relativement  à l'importance  de  leur  décou- 
verte. 

Tous  les  effets  produits  par  les  décharges  des  batteries 
électriques  peuvent  être  reproduits  avec  le  secours  des 
piles.  Avec  une  pile  dans  laquelle  l'un  des  métaux  (le  zinc) 
avait  une  surface  de  32  pieds,  on  a fondu  une  tige  carrée 
de  platine  qui  avait  doux  à trois  pouces  de  longueur  et 
deux  lignes  de  côté.  Le  charbon  et  la  plomhagine  ont  été 
fondus  avec  un  appareil  de  plus  grandes  dimensions.  En 
Irrinipanl  les  deux  fils  qui  communiqticul  aux  extrémités 
de  la  pile  par  de  petits  cônes  de  charbon  rapprochés  I'nn 
de  l’autre,  on  voit  entre  eux  un  jet  de  lumière  continu 
d'un  éclat  su|térieor  à celui  de  toutes  Ici  lumières,  et  d'une 
température  si  élevée,  que  le  diamant  et  la  plombagine  y 
sont  volatilisés.  Ce  jet  lumineux  se  maintient  même  quand 
les  cônes  de  charbon  sont  à 4 pouces  de  distance.  Notez 
que  ce  fait  a lieu  dans  le  vide,  et  que  la  combustion  du 
charbon  n’y  entre  pour  rien. 

Déjà  nous  avons  mentionné  la  décomposition  de  l’eau; 
on  a depuis  découvert  que  tous  les  sels  étaient  décompo- 
sâmes par  la  pile,  l’acide  se  portant  au  pèle  positif  et  la 
hase  au  pôle  négatif.  Et  de  plus,  dans  bien  des  cas,  ces 
deux  principes  «ont  eux-mémes  décomposés  en  leurs  élé- 
ments. Les  radicaux  de  l’acide  et  de  la  base  vont  alors  au 
pâle  négatif,  et  l’oxygène  de  chacun  d’eux  se  rend  au  pôle 
positif.  Les  acides  et  les  oxydes,  pris  isolémrnt,  sont  aussi 
décomposés  ; si  les  acides  contiennent  de  l’hydrogène 
(tel  est  l’acide  muriatique),  l’hydrogène  se  comporte 
comme  ferait  l'oxygène  de  l’acide  sulfurique  ou  de  l'eau 
forte,  c’est-à-dire  qu’il  sc  rend  au  pôle  positif.  Parmi  ces 
importantes  découvertes,  qui  ont  tant  contribué  à accélé- 
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ter  les  progrès  de  la  chimie , nous  devons  une  mention 
particulière  à celle  delà  potasse,  de  la  soude  et  des  autres 
alcalis.  C'est  par  la  pile  qu'on  a d'abord  obtenu  le  potas- 
sium, ce  métal  qui  brûle  dès  qu'il  entre  en  contact  avec 
l'air;  et  ce  n’est  que  plus  lard  que  les  procédés  ordinaires 
de  la  chimie  ont  pu  nous  donner  celte  substance.  On  sait 
que  la  découverte  de  ces  procédés  est  duc  à MM.  Thénard 
et  Gay  Lussac. 

Déjà  nous  avons  signalé  le  transport  de  l'or  à travers 
l’argent  sans  altération  aucune,  par  l’effet  de  l’électricité; 
pareille  observation  a été  faite  relativement  aux  acides, 
aux  bases  cl  aux  sels.  Ainsi,  par  l'action  de  la  pile,  un 
acide  ou  un  alcali  puissant  peut  traverser,  sans  l’altérer, 
un  sel  que,  dans  les  circonstances  ordinaires,  il  décompo- 
serait de  prime  abord. 

Ces  effets  de  décomposition  sont  moins  curieux  encore 
peut-être  que  les  effets  de  combinaison  qu’on  a produits 
depuis  peu  d’années,  sous  l'influence  des  appareil*  élec- 
triques. La  plupart  des  combinaisons  obtenues  sont  très- 
[ remarquables,  en  ce  qu'elles  sont  difficiles  à produire  par 
les  moyens  ordinaires,  et  qu’elles  ont  donné  par  le  pro- 
cédé nouveau  des  corps  régulièrement  cristallisés.  Mais 
ici,  comme  dans  les  opérations  de  la  nature,  il  faut  une 
action  lente,  des  courants  électriques  très-faibles.  Ces 
sortes  d'expériences  n'exigent  que  des  appareils  d’une 
extrême  simplicité;  un  seul  couple  voltaïque  d’une  très- 
petite  surface  suffira  ordinairement  ; mais  elles  demandent 
beaucoup  de  temps,  de  patience  et  de  sagacité. 

Les  mêmes  moyeus  d’investigation  ont  conduit  à des 
résultats  d'une  haute  importance  pour  la  physiologie 
végétale.  Comme  l’espace  nous  manque  nous  renverrons 
ccs  détails  à des  articles  ultérieurs. 

Les  courants  électriques  produits  par  la  pile  ont  été  ap- 
pliqués à la  guérison  des  rhumatismes,  de  la  goutte,  des 
paralysies;  mais  jusqu'ici  le  corps  des  médecins  n’est  pas 
encore  bien  convaincu  de  l’efficacité  de  ce  mode  de  trai- 
tement. Des  animaux  asphyxiés  ont  été  rappelés  à la  vie  par 
le  même  moyen.  Des  aliments  absorbés  par  un  animal  un 
instant  avant  sa  mort  ont  subi  un  commencement  de  di- 
gestion par  l’effet  de  la  pile.  De*  cadavres  d'hommes  ré- 
cemment suppliciés,  et  d'une  bonne  constitution,  ont, 
sous  l'influence  électrique,  montré  les  apparences  de  la 
vie;  le*  yeux  se  sont  ouverts,  les  membres  se  sont  agités. 

Tour  terminer  le  chapitre  des  effets  de  la  pile  voltaï- 
que, il  nous  resterait  à exposer  cette  belle  théorie  de 
M.  Ampère,  sur  les  courants  électriques,  si  féconde  en 
grandes  applications,  et  avec  elle  tout  l’ensemble  des  phé- 
nomènes par  lesquels  la  théorie  de  l'électricité  et  celle  du 
magnétisme  se  rattachent  l’une  à l’autre;  mais,  à cause  de 
la  connexion  de  ccs  faits,  nous  les  rassemblerons  dans  l’ar- 
ticle spécial  que  nous  donnerons  plus  tard  sur  le  magné- 
tisme, et  qui  sera  comme  la  continuation  de  celui-ci.  Nous 
dirons  alors  comment,  dans  les  idées  du  grand  physicien 
que  nous  venons  de  nommer,  l'aiguille  aimantée,  et  com- 
ment la  terre  elle-mémc  ne  serait  qu’une  réunion  de  cou- 
rants électriques  semblables  à celui  de  la  pile,  développés 
dans  la  terre  peut-être  par  l’action  du  soleil.  On  nous  per- 
mettra celte  courte  digression,  étrangère  il  est  vrai  à la 
nature  de  ce  recueil,  en  faveur  de  l'importance  du  sujet. 

Outre  les  piles  dont  nous  venons  de  décrire  les  effets, 
il  en  existe  d'autres  qu'on  appelle  improprement  sèches, 
parce  que  le  liquide  intermédiaire  y est  remplacé  par  une 
substance  solide  plus  ou  moins  humide.  Le*  plu*  remar- 
ie 
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quables  sont  formées  de  disques  de  papier  recouverts 
d'un  côté  d’étain, et  de  l’autre  de  peroxyde  de  manganèse. 
Ces  disques,  taillés  A l'emporte-pièce,  peuvent  être  réunis 
au  nombre  de  deux  mille  et  plus,  et  elles  se  chargent 
elles-mêmes  comme  les  piles  ordinaires. 

Le  papier  légèrement  humide  remplace  le  liquide  con- 
ducteur, et  les  disques  sont  assemblés  de  manière  à ce 
que  le  zinc  ou  l’étain  soient  en  contact  avec  le  peroxyde 
de  manganèse,  f.a  charge  électrique  est  assez  élevée, 
attendu  le  grand  nombre  de  disques,  et  la  pile  peut  faci- 
lement attirer  un  corps  léger;  mais  comme  le  papier  est 
mauvais  conducteur,  et  attendu  le  grand  nombre  des  élé- 
ments lui-méme,  la  circulation  de  l’électricité  et  sa  repro- 
duction y sont  assez  lentes.  Aussi  ces  piles  ne  peuvent- 
elles  produire  ni  effets  chimiques,  ni  combustion  de 
métaux,  rien  enfin  de  ce  qui  demande  un  courant  électri- 
que rapide.  C’est  précisément  parce  qu'elles  s'usent 
promptement,  parce  qu’il  faut  renouveler  fréquemment  le 
liquide  acide,  que  les  piles  ordinaires  produisent  de  si 
grands  effets.  Les  piles  sèches  ont  été  employées , comme 
on  lésait,  comme  moteurs  de  mouvements  dits  perpétuels  ; 
mais  au  bout  d'un  certain  temps,  elles  cessent  de  fonc- 
tionner, et  souvent  même  elles  suspendent  au  bout  de 
peu  de  jours  leur  action  pour  la  repreudre  ensuite.  La 
plupart  d'entre  elles  sont  soumises  en  ce  sens  A l'influence 
de  l’état  hygrométrique  de  l’air,  qui  rend  plus  ou  moins 
humides  les  disques  de  papier.  Quant  à la  description  de 
ces  mouvements,  nous  nous  bornerons  à dire  qu'ils  sont 
composés  ordinairement  de  deux  piles  sèches,  maintenues 
verticalement,  dont  les  extrémités  supérieures  sont  élec- 
trisées en  sens  contraire,  et  d’un  pendule  léger  qui  oscille 
entre  ces  extrémités,  qui  l'attirent  et  le  repoussent  alter- 
nativement. 

L'énumération  que  nous  avons  donnée  des  effets  chimi- 
ques de  la  pile  a dA  faire  pressentir  à nos  lecteurs  l’im- 
portance du  rôle  que  jouel'élcctricité  dans  tous  les  faits  de 
cette  nature.  On  ne  doute  plus  aujourd’hui  que  ce  double 
fluide  ne  soit  l'agent  principal  des  transformations  chimi- 
ques. Parmi  les  systèmes  présentés  par  les  physiciens 
pour  expliquer  son  mode  d’action,  le  plus  probable  est,  à 
nos  yeux  du  moins,  celui  qui  est  dA  A M.  Ampère. 

Ceux  de  nos  lecteurs  qui  veulent  apprendre  non-seule- 
ment l’application  de  la  théorie  à l'industrie,  mais  encore 
la  théorie  clle-mémc,  ne  sauraient  mieux  faire  que  d'étu- 
dier ce  système  dans  les  traités  spéciaux  de  physique  où 
elle  est  développée.  Saiste-Precte. 

émail.  V.  Verre. 

émanations.  {Hygiène.)  Particules  échappées  des 
corps,  dissoutes  et  suspendues  dans  l’atmosphère,  que  nos 
sens  apprécient  quelquefois,  mais  que,  dans  le  plus  grand 
nombre  des  cas,  iis  ne  sauraient  saisir.  Si  l’étude  des 
émanations  est  d'une  haute  importance  pour  le  médecin, 
elle  l’est  beaucoup  moins  pour  l’industriel  : aussi  ne  nous 
y arrêterons-nous  qu’autant  que  nous  le  croirons  utile 
au  bien  de  ce  dernier. 

L’opioion  où  l’on  est  que  certaines  émanations  délétè- 
res peuvent  s’attacher  A quelques  substances,  y adhérer 
pendant  un  temps  plus  ou  moins  long,  et  reproduire  en- 
suite les  maladies  qui  les  ont  elles-mêmes  fournies,  celte 
opinion,  disons-nous,  a donné  lieu  A l’établissement  des 
lazarets,  des  cordons  sanitaires,  des  quarantaines  et  au- 
tres mesures  qui  entravent  les  relations  des  peuples  entre 
eux,  et  occasionnent  au  commerce  des  pertes  considéra- 


bles. Sous  ces  différents  rapports,  la  question  des  émana- 
tions rentre  dans  le  domaine  de  ceux  auxquels  s’adressent 
notre  Dictionnaire  ; il  importe,  en  effet , au  commerce  et 
A l'industrie  de  connaître  jusqu'à  quel  point  les  mesures 
sanitaires  des  quarantaines  sont  véritablement  utiles,  et 
l’on  ne  saurait  trop  encourager  les  efforts  de  quelques 
hommes  généreux  qui,  dans  ce  moment,  attaquent  cette 
question , et  sont  sur  le  point  de  Jeter  sur  elle  un  jour 
tout  nouveau. 

Mais  c'est  surtout  sous  le  rapport  des  émanations  que 
déterminent  certaines  industries,  et  qui  sortent  de  quel- 
ques fabriques,  que  la  question  des  émanations  devient 
importante  pour  le  négociant  et  pour  l’industriel.  Que 
d’erreurs , que  de  préjugés  sur  ces  émanations  ; que  de 
craintes  propagées  parla  crédulité  et  par  les  médecins,  et 
par  suite,  que  de  vexations  de  toute  espèce  élevées  contre 
des  fabriques  anciennes  ou  qui  cherchent  A s'établir  ! Il 
importe  donc  beaucoup  A l'époque  actuelle  de  faire  con- 
naître par  des  observations  directes  et  positives,  si  des 
émanations  infectes  sont  aussi  dangereuses  qu’on  le  dit, 
et  qu'on  l'a  cru  jusqu'ici,  et  de  constater  Si  ce  que  publient 
les  livres  sur  l’influence  fâcheuse  des  professions,  ne  serait 
pas  par  hasard  le  fruit  de  l’imagioation  et  de  pures  sup- 
positions. 

Nous  avons  entrepris  ce  travail,  pour  lequel  il  fallait 
quelque  courage  et  un  grand  désir  d'étre  utile,  et  nous 
croyons  avoir  reconnu  qu'il  n'est  presque  pas  de  profes- 
sion dont  on  n’ait  exagéré  les  influeuccs  fâcheuses  : et 
que  tes  auteurs  n'ont  point  hésité  A ranger,  dans  la  classe 
des  émanations  insalubres,  toutes  celles  auxquelles  on  ne 
pouvait  reprocher  que  du  désagrément.  Suivant  nous,  les 
odeurs  putrides  n'ont  pas  d'action  sur  les  substances  ali- 
mentaires; elles  ne  hâtent  pas  l'altération  de  ces  substan- 
ces; mais  les  substances  alimentaires  peuvent  %' imbiber 
des  émanations  putrides,  et  les  admettre  entre  leurs  molé- 
cules, ce  qui  arrive  à l'eau  distillée  que  l'on  soumet 
à leur  action.  Nous  croyons  que  les  mêmes  odeurs,  respi- 
rées par  l'homme  et  par  les  animaux,  ne  portent  pas  en 
elles-mêmes  dot  principes  vénéneux  ou  capablesd'altérer  la 
santé.  Celle  opinion,  quelque  paradoxale  qu'elle  puisse 
paraître,  n'est  pas  chez  nous  le  fruit  de  l'imigination  et 
de  vues  théoriques  inventées  d priori  : nous  y avons  été 
amené  par  l'observation  et  par  uuc  foule  d'expériences, 
qui,  selon  nous,  forcent  la  conviction  et  ne  laissent  rien  à 
désirer.  Dans  l’impossibilité  où  nous  sommes  de  donner 
ici  tous  les  détails  que  nécessiterait  un  sujet  de  celle  im- 
portance, nous  renvoyons  A nos  travaux,  qui  traitent  des 
chantiers  d’équarrissage,  de  l'enfouissement  des  animaux 
morts,  du  rouissage  du  chanvre,  de  l’assainissement  des 
salles  de  dissection,  de  l'influence  des  émanations  putri- 
des sur  les  aliments,  cl  d’autres  sujets  semblables,  qui  tous 
se  trouvent  dans  les  tomes  2,  3,  4,  3,  6,  7,  9 et  9 des 
Annales  d' Hygiène  publique. 

Parext  Duchâtelet. 

ESSBOCCIinRES.  V.  IxSTROlfcXTS  A VERT. 

EMBRASURES.  V,  FENÊTRES. 

ÉMÉTIQUE.  F.  ANTIMOINE. 

EMPAILLAGE.  V.  TAXIDERMIE. 

EMPOIS,  y.  FÉCULE. 

emporte-pièce.  {Technologie.)  Instrument  tran- 
chant représentant  un  dessin  et  avec  lequel  on  enlève  des 
pièces  dans  une  feuille  pleine  (y.  Découpoir).  Ainsi  que 
nous  l’avons  alors  fait  comprendre,  Femporte-plêce  est 


Digitized  by  CiOOgl1 


EMPRUNTS  PUBLICS, 


partie  intégrante  d’un  appareil  nommé  découpoir;  mais 
indépendamment  de  cet  emporte-pièce , il  en  est  d’autres 
qui  ont  un  mancbe  en  bois  s’ils  doivent  couper  des  ma- 
tières tendres , ou  bien  un  prolongement  vertical  en  fer 
sur  lequel  on  frappe  avec  un  marteau  si  l'on  doit  couper 
des  corps  durs  : ces  Instruments  sont  alors  connus  sous  le 
nom  d’emporte-pièce,  et  c’est  par  erreur  qu’on  les  nomme 
parfois  découpolrs.  Ce  que  nous  avons  fait  observer 
relativement  à l’emporte-pièce  qui  fait  partie  du  décou- 
poir étant  applicable  aux  emporte-pièce  proprement  dits, 
nous  y renvoyons  le  lecteur.  P.  Dmorseaux. 

emprunts  publics.  ( Économie  politique.  ) Les  em- 
prunts publics  sont  une  ressource  financière  de  moderne 
invention.  Les  premiers  qui  furent  contractés  en  Europe 
ressemblaient  plutôt  A des  expédients  de  nécessiteux  qu’à 
des  suppléments  de  contributions  régulières.  III  étaient 
presque  tous  remboursables  à de  courtes  échéances  et 
grevés  d’intérêts  énormes , généralement  motivés  plutôt 
sur  le  peu  de  bonne  fbi  des  gouvernements  que  sur  leur 
solvabilité  précaire.  Nous  n’eu  ferons  point  l'histoire,  qui 
dépasserait  les  dimensions  et  le  but  de  cet  article;  mais 
nous  exposerons  rapidement  la  marche  que  les  emprunts 
publics  ont  suivie  en  Europe,  et  les  principes  qui  parais- 
sent présider  aujourd’hui  à l’emploi  de  cette  grande  ma- 
chine financière. 

C’est  aux  Anglais  que  nous  devons  les  premières  vues 
systématiques  de  crédit  public.  Elles  remontent  à l’épo- 
que de  l'expulsion  des  Stuarts  et  à l'avénemenl  de  la  mai- 
son de  Brunswick.  Le  gouvernement  imagina  qu’il  était 
bon  d’intéresser  au  maintien  de  la  nouvelle  dynastie  une 
foule  d’existences  mobiles,  et  II  créa  la  dette.  Celte  dette, 
comme  toutes  celles  qui  sont  le  résultat  d’un  emprunt, 
n'avait  d'autre  hypothèque  que  le  produit  des  impôts, 
lesquels  ne  donnent  des  revenus  assurés  que  dans  les 
temps  de  calme  et  de  prospérité.  Jusque-là  on  pouvait 
donc  voir  dans  les  emprunts  publics  une  simple  anticipa- 
tion sur  l’avenir,  une  hypothèque  prise  sur  des  revenus 
qui  n’existaient  pas  encore,  mais  qui  devaient  nécessaire- 
ment exister.  Leur  emploi  modéré  permettait  de  soulager 
les  peuples  du  fardeau  d’uoe  augmentation  subite  et  con- 
sidérable de  leurs  contributions. 

Malheureusement , l'abus  suivit  de  près  l'usage , et  les 
emprunts  publics  devinrent  bientôt  moins  une  ressource 
pour  les  gouvernements  qu’une  arène  d’agiotage  et  de  jeu 
effréné  pour  les  particuliers.  Le»  premiers,  encouragés  par 
la  facilité  avec  laquelle  ils  pouvaient  désormais  se  procurer 
de  l’argent,  ne  mirent  aucune  limite  à leurs  dépenses  ; les 
autres,  séduits  par  leschances  trop  souvent  trompeuses  que 
les  emprunts  leur  offraient  de  s’enrichir,  s'y  précipitèrent 
avec  une  ardeur  qui  portera  quelque  Jour  de  mauvais  fruit», 
mais  qu’il  semble  plus  difficile  aujourd'hui  que  jamais 
d'éteindre  ou  de  calmer.  Un  emprunt  n’est  autre  chose, 
en  effet,  que  la  substitution  du  paiement  d'un  intérêt  à 
celui  d’un  capital.  Cent  millions  seraient  nécessaires  pour 
une  guerre,  pour  les  travaux  publics;  au  lieu  de  les  de- 
mander à l'impôt,  on  les  demande  au  crédit , oh  le»  em- 
prunte à 5 p.  •/*.  En  conséquence,  au  lieu  de  lever  sur  les 
contribuables  un  tribut  de  1 00  millions  pendant  une  année, 
on  leur  impose  à perpétuité  le  paiement  de  5 millions  par 
an,  à moins  qu’on  ne  trouve  un  moyen  de  rembourser  le 
capital  en  loulou  eu  partie. 

Ce  système  n'aurait  rien  d'effrayant,  contenu  dans  de 
sages  limites,  et  dans  presque  tous  les  cas,  il  serait  préfé- 
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rablcà  une  levée  exorbitante  de  contributions;  mais  quand 
les  gouvernements  ont  voulu  emprunter  100  millions 
à 5 p.°/o,  ils  n’ont  pas  toujours  obtenu  des  condition»  favo- 
rables. Leur  crédit,  dépendant  du  succès  d’une  guerre,  de 
la  rentrée  incertaine  de  plusieurs  impôts  et  de  mille  cir- 
constances essentiellement  variables,  n'élail  pas  assez  con- 
solidé pour  rassurer  les  préteurs,  et  ceux-ci,  comme  U arrive 
en  pareil  cas,  ont  demandé  à toutes  les  époques  un  intérêt 
proportionné  aux  risques  qu’ils  se  croyaient  exposés  à 
courir.  Les  gouvernements,  de  leur  côté,  pour  ne  pas  pa- 
raître aussi  embarrassés  qu’ils  pouvaient  l'étre,  n’ont  pas 
voulu  souscrire  , au  moins  en  apparence,  aux  conditions 
qui  leur  étaient  faites , et  U s'est  établi  dans  les  combi- 
naisons d’emprunts  un  système  de  mensonge  qui  dure  en- 
core et  qui  a coôté  bien  des  larmes  aux  contribuables  ! 
Voici  en  quoi  il  consiste. 

Supposons  qu’il  s’agisse  d’un  emprunt  de  500  milltonà 
de  francs  , de  la  nature  du  fonds  qu’on  appelle  5 p.  »/ o. 
Si  l'état  recevait  réellement  500  millions,  c’est-à-dire  si 
l’emprunt  était  contracté  au  pair,  la  France  n’aurait  réelle- 
ment à payer  que  35  millions  d’intérét  par  an,  au  lied 
d'avoir  subi  un  impôt  de  500  million»  en  une  seule  année. 
Mais  faute  de  confiance  en  son  avenir  ou  par  tout  autre 
motif,  l’emprunt  n’a  été  rempli  qu’à  00;  la  France  n'a 
donc  reçu  que  400  millions  au  lieu  de  500,  et  cependant, 
elle  pâte  35  millions  d’inlérét  comme  si  elle  eût  touché  la 
somme  de  500  millions  au  denier  5.  N’ est-ce  pas  commé 
si  elle  eût  emprunté  au  denier  6?  car  elle  reconnaît  de- 
voir 100  fr.,el  elle  n’a  reçu  que  80  fr.  Le  dommage  ne 
serait  pas  grand,  si  elle  ne  devait  rendre  que  ce  qu’elle  â 
réellement  reçu.  Malheureusement , elle  reconnaît  avoir 
reçu  500  millions , quoiqu’elle  n’en  ait  touché  que  400. 
Qui  donc  profite  de  la  différence? 

Ici,  commence  à apparaître  le  vice  radical  du  système 
actuel  des  emprunts  publics,  tel  que  nous  l'avons  déjà  ex- 
posé en  parlant  de  I’Abortissemext.  (Voyez  ce  mol  ; royet 
aussi  le  mot  Bounsr.)  Les  emprunts,  étant  généralement 
soumissionnés  par  des  compagnies  de  banquiers  au  taux 
le  plus  bas  qu'elles  peuvent  le  faire  acceplcr  au  gouverne- 
ment, ne  tardent  pas  à s’élever,  même  avant  que  ces  com- 
pagnies , auxquelles  on  accorde  toujours  des  délais,  aient 
achevé  leurs  versements.  Elles  ont  souscrit  à 80  , elle» 
revendent  à 82,  à 85,  à 90,  et  bénéficient  ainsi,  très-sou- 
vent sans  bourse  délier,  de  la  différence  qui  s’est  établie 
entre  le  chiffre  de  la  soumission  et  celui  de  la  Bourse. 
N’est-il  pas  évident,  par  exemple,  qu’une  compagnie  qui 
se  serait  engagée  à livrer  à l’État  100  millions  à 80,  et  qui 
les  paierait  avec  des  certificats  de  rente  vendus  aux  par- 
ticulicrsà  90.  gagnerait  10  millions  de  fr.  par  un  seul  coup 
de  hausse?  Ainsi  s’expliquent,  pour  le  dire  en  passant,  la 
plupart  de  ces  rapides  fortunes  de  banquiers  dont  nous 
avons  été  les  témoins  depuis  que  la  France  est  entrée  si 
profondément  dans  la  carrière  des  emprunts. 

Mais  ce  n’esl  pas  tout;  les  emprunts  sont  très-souvent 
contractés  à l’étranger,  doot  nous  commençons  par  con- 
sommer les  capitaux,  et  la  nation  se  trouve  grevée  de»  In- 
térêts, véritable  richesse  ravie  à notre  sol  et  à notre  indus- 
trie. D'autres  fois,  la  chance  est  différente,  comme  il  est 
arrivé  en  Espagne,  où  les  particuliers,  trompés  par  le  faux 
espoir  de  profits  magnifiques , ont  vu  subitement  décroître 
la  valeur  de  leurs  litre»  de  créance.  Rien  de  plu»  incer- 
tain et  de  plus  dangereux  que  cette  arène  où  les  gouver- 
nements se  sont  mis  à la  discrétion  de  quelques  maisons 
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de  banque,  prlncières,  sans  moralité,  tans  patriotisme,  appe- 
1 tes  cosmopolites,  non  pas  de  cc  cosmopolitisme  philoso- 
phique qui  voit  partout  des  frères  et  desconcitoyens.maisdes 
contribuables  ou  des  dupes.  I.e  sort  de  l'Europe  est  aujour- 
d’hui  entre  tes  mains  de  cette  déplorable  race  d’hommes,  nés 
des  excès  financiers  de  nos  gouvernements,  et  enrichis,  dans 
toute  la  force  de  terme,  des  sueurs  et  du  sang  des  peuples. 

Le  plus  simple  examen  de  la  manière  dont  se  passent 
les  choses  sur  les  marchés  de  fonds  publics , suffit  pour 
faire  comprendre  les  spéculations  de  ces  hommes  qu’tm 
député  célèbre  n’a  pas  craint  de  qualifier  de  la  dénomi- 
nation de  loups  cerviers.  Ils  commencent  par  calculer 
l’abondance  des  capitaux,  la  constitution  sociale  et  la  soli- 
dité de  l'État  emprunteur,  et  quand  leurs  conditions  sont 
acceptées , le  savoir  faire  ne  leur  manque  point  pour  en 
tirer  parti.  Ils  offrent  avec  réserve  les  titres  de  renies  dont 
ils  sont  posseseurs,  et  ils  les  font  demander  avec  empres- 
sement. Leur  concours  personnel,  celui  de  leurs  correspon- 
dants, l’appui  des  banques  publiques  facilitent  cette  tâche, 
et  bientôt  l'emprunt  nouvellement  souscrit  s'élève  et 
disparaît  de  leurs  mains.  Si,  plus  tard,  une  réaction  en 
baisse  vient  en  frapper  les  détenteurs,  peu  leur  importe, 
ils  sont  désintéressés  désormais;  ils  avaient  souscrit  à 90, 
ils  ont  vendu  à 99  ou  à 100.  I/essenliel  pour  eux  est  que 
le  gouvernement  ait  duré  jusqu’à  la  réussite  de  la  spécula- 
tion. Ils  traiteraient  volontiers  avec  un  autre,  si  quelque 
révolution  leur  promettait  des  bénéfices. 

Que  si  l’on  demande  d’où  sont  venus  les  40  ou  50  mil- 
liards qui  ont  été  empruntés  en  Europe  depuis  moins  de 
soixante  ans , je  répondrai  que  la  plupart  de  ces  milliards 
ont  été  des  milliards  nominaux  ; que  les  dettes  publiques  ne 
représentent  que  des  promesses,  et  que  la  circulation  seule 
des  titres  de  rentes  en  a fait  des  richesses  réelles  dans  la 
main  des  créanciers  publics.  Ces  fonds  immenses  n’ont 
jamais  existé  en  masse  et  à la  fois,  mais  par  portions  qui 
sc  sont  successivement  représentées.  Ce  qui  reste,  c’est  la 
nécessité  pour  les  contribuables  de  payer  les  intérêts  de 
ces  emprunts  énormes,  sans  parler  des  charges  résultant 
du  jeu  de  l'amortissement,  au  moyen  duquel  l'État  a tou- 
jours racheté  sa  dette  à un  taux  infiniment  plus  élevé  que 
le  chiffre  réel  des  sommes  qui  lui  ont  été  versées.  La  loi 
civile  annulerait  de  telles  transactions  entre  particuliers  ; 
la  nécessité  les  excuse  sans  doute  de  la  part  des  gouverne- 
ments , mais  leur  intérêt  bien  entendu  devrait  les  décider 
enfin  à user  avec  plus  de  discrétion  d’un  remède  aussi  vio- 
lent et  aussi  dangereux.  Les  banqueroutes  sc  sont  multi- 
pliées avec  les  emprunts  publics. 

Il  existe  en  France  et  en  Angleterre  plusieurs  classes  de 
dettes  ou  rentes  publiques,  à trois  pour  cent,  à quatre,  à 
quatre  et  demi  et  à cinq  pour  cent;  c’est-à-dire  que  le 
gouvernement  reconnaît  avoir  reçu  dans  le  premier  cas 
100  mille  fr.,  par  exemple,  pour  5 mille  livres  de  rente, 
100  mille  fr.  aussi  pour  4 mille  fr.  de  rente,  et  ainsi  pour 
les  autres.  La  création  de  ces  premiers  modes  d’emprunts 
à capital  élevé  et  à intérêt  inférieur,  importés  d’Angleterre, 
principalement  depuis  1780,  semble  présenter  quelques 
avantages  aux  gouvernements,  parce  que  le  préteur  sc  con- 
tente d’un  intérêt  moindre  dans  l’espoir  qu'il  retirera  des 
profits  du  capital  exagéré  qu’on  reconnaît  lui  devoir.  Il 
faut  même  avouer  que  le»  emprunts  anglais  n'ont  été  faits 
qu’entre  5 et  6 pour  cent  d'intérêt,  par  cette  combinaison,  ‘ 
cl  même  quelques-uns  à un  intérêt  moindre.  Mais,  d’un 

autrecôté,  le  gouvernement  reconnaHainsi  qu'il  est  débiteur  | 


d'un  capital  beaucoup  plus  considérable  que  celui  qu’il  a 
rcçucfiec(ivcmcnt.llcxisteainsi,dansccsemprunts  publics, 
un  capital  vrai,  c'est  la  somme  que  l'État  a reçue,  et  un  ca- 
pital faux  qui  est  supposé  avoir  été  versé  et  qu’il  faudra 
tôt  ou  tard  rembourser  ou  racheter.  Toutefois,  le  gouver- 
nement anglais,  en  distinguant  soigneusement  tes  diverses 
classes  de  rentes,  s'est  préparé  de  grandes  facilités  pour 
les  rembourser  successivement  toutes , sans  avoir  besoin 
d'un  capital  aussi  considérable  que  si  elles  appartenaient 
à une  seule  catégorie. 

Il  s’est  élevé  dans  ces  derniers  temps,  au  sujet  des  em- 
prunts publics,  de  singulières  doctrines  économiques.  Les 
uns  ont  prétendu  que  l'État  n'avait  pas  le  droit  de  rem- 
bourser, même  au  pair,  les  dettes  qu'il  avait  contractées; 
les  autres  ont  soutenu  que  les  emprunta  publics  étaient 
une  nécessité,  et  qu’il  était  bon  d’en  contracter  de  temps 
en  temps,  ne  fût-ce  que  pour  favoriser  la  circulation.  Nous 
ne  réfuterons  pas  sérieusement  de  telles  prétentions.  Dans 
l'état  actuel  des  nations  européennes,  cc  que  les  gouver- 
nements auraient  de  mieux  à faire,  ce  serait  de  réduire  le 
fardeau  de  la  dette  publique  et  de  ne  recourir  aux  emprunts 
que  dans  les  cas  de  nécessité  extrême.  Les  emprunts  sont 
la  ressource  des  mauvais  jours.  Que  penser  donc  quand 
on  les  a vu  prodiguer , en  pleine  paix  depuis  vingt  ans, 
avec  une  facilité  effrayante?  Qu'adviendrait-il  en  temps  de 
guerre . quand  le  crédit  s'affaisse  et  que  le  chiffre  des  im- 
pôts diminue?  La  crainte  des  emprunts  publics  est  aujour- 
d’hui le  seul  frein  des  peuples  et  des  gouvernements  ; ils 
sont  parvenus  i ce  degré  d’élévation  au  delà  duquel  il  n’y 
a que  des  abtmes.  Ce  ne  peut  être  que  par  des  économies 
sur  les  dépenses,  et  de  grandes  mesures  favorables  au  tra- 
vail qu’on  parviendra  à combler  ce  gouffre  qui  absorbe,  en 
France  le  quart,  cl  en  Angleterre  plus  de  la  moitié  du  re- 
venu national. 

Je  n’examinerai  point  ici  l'influence  exercée  sur  les  em- 
prunts publics  par  la  nature  des  gouvernements.  J’aime 
mieux  déplorer  les  tristes  résultats  que  leur  multiplicité 
a produits  dans  tous  les  pays  de  grande  industrie,  insen- 
siblement, nous  avons  vu  les  capitaux  abandonner  l’agri- 
culture et  les  manufactures  pour  se  porter  vers  les  emprunts 
qui  leur  assuraient  des  intérêts  plus  élevés  et  tout  à fait 
exempts  des  nombreuses  charges  de  la  propriété  foncière 
et  industrielle.  Les  profils  de  ces  deux  grandes  branches 
de  la  prospérité  publique  en  ont  été  considérablement 
restreints,  et  leur  malaise  actuel  ne  cessera  que  par  le  re- 
tour sérieux  de  ces  capitaux  vers  leur  source.  Les  chemins 
de  fer,  les  grands  travaux  d’utilité  publique,  en  retirant 
du  marché  de  la  bourse  ces  richesses  stériles , vivifieront 
notre  belle  patrie,  à laquelle  rien  ne  manque  que  de  sc 
connaître  elle-même  et  d’exploiter  les  mines  fécondes  et 
variées  dont  la  nature  l’a  dotée.  Blanqoi  aIxé. 

encaustique.  (Technologie.)  On  donne  actuellement 
le  nom  d'encaustique  à des  préparations  contenant  de  la 
cire,  et  destiuées  à servir  de  vernis,  ou  à délayer  des  cou- 
leurs pour  la  peinture.  Cc  mot  est  à la  fois  grec  et  latin, 
à la  terminaison  près,  et  vient  de  ce  que,  en  employant  la 
cire  pour  peindre,  on  la  liquéfiait  par  la  chaleur. 

Encaustique  pour  cirer  les  appartements.  Cet  en- 
caustique se  prépare  avec  de  la  cire  que  l’on  saponifie. 
Pour  cela  on  dissout  une  partie  de  belle  potasse  du  com- 
merce dans  20  à 30  parties  d’eau,  puis  on  chauffe  et  l'on 
ajoute  8 parties  de  cire  jaune,  coupée  en  fragments;  on  fait 
bouillir  et  l’on  agite  pendant  environ  vingt  minutes,  après 
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cela  on  relire  le  vase  do  feu  et  l'opération  est  terminée. 
On  obtient  ainsi  une  liqueur  épaisse,  ou  de  la  consistance 
d'un  miel  fluide,  suivant  que  l’on  a employé  plus  ou  moins 
d’eau,  ou  qu’on  l’a  plus  ou  moins  évaporée. 

Ot  encaustique  s’étend  sur  un  parquet  ou  sur  le  car- 
reau, au  moyen  d’une  brosse  à peindre,  ou  plutôt  au  moyen 
d’un  linge  lié  à l'extrémité  d’un  bâton  , parce  qu’il  altère 
facilement  le  criq.  On  le  laisse  sécber,  puis  on  le  lisse  avec 
une  brosse  à frotter. 

Les  connaissances  chimiques  que  l’on  possède  actuelle- 
ment ne  suffisent  pas  pour  expliquer  complètement  ce  qui 
se  passe  dans  la  préparation  de  cet  encaustique.  On  sait  que 
la  cire  renferme  deux  matières,  dont  une  seule  est  sapo- 
niflable  ; ce  serait  sur  celle-ci  que  le  carbonate  de  potasse 
agirait,  quoiqu'il  ait  peu  d'aptitude  â opérer  la  saponifi- 
cation ; le  deuxième  principe  de  la  cire , et  une  partie  du 
dernier  qui  n’est  point  attaquée , se  trouveraient  excessi- 
vement divisés  ou  tenus  en  suspension  dans  la  liqueur  par 
la  viscosité  que  lui  communique  le  savon  formé.  Cela 
donne  lieu  à une  espèce  d'émulsion  dont  le»  parties  solides, 
moins  denses  que  la  liqueur  alcaline,  viennent  se  rassem- 
bler à sa  surface  si  on  la  laisse  reposer  et  si  elle  contient 
beaucoup  d'eau. 

On  comprend  encore  plus  difficilement  comment  il  sc 
fait  que  l'encaustique  puisse  acquérir  des  qualités  supé- 
rieures si  l'on  y introduit  une  petite  quantité  de  nitrate  de 
jetasse , et  cependant  cela  a été  observé  par  ceux  qui  en 
font  usage. 

On  ajoute  quelquefois  du  savon  mou  à l'encaustique 
pour  le  rendre  plus  homogène  et  plus  gras.  Ce  savon  pa- 
rait agir  de  deux  manières  : d'abord,  par  l'excès  d'alcali 
caustique  qu’il  renferme  et  qui  exerce  une  action  beau- 
coup plus  énergique  sur  la  cire  que  ne  peut  le  faire  la 
potasse  carbonalée  ; ensuite,  en  augmentant  la  viscosité  de 
la  liqueur,  qui  relient  mieux  dans  un  étal  de  division  les 
parties  de  la  cire  qui  n’ont  point  été  saponifiées. 

On  a tenté  de  faire  de  l'encaustique  en  employant  du 
carbooate  de  soude  , au  lieu  de  carbonate  de  potasse  ; 
mais  le  produit  que  l'on  obtient  se  durcit  en  se  desséchant 
et  ne  peut  nullement  être  poli  avec  une  brosse  à frotter. 

Encaustique  pour  vernir  les  meubles.  On  le  prépare 
eu  dissolvant,  au  moyen  de  la  chaleur,  de  la  cire  dans  de 
l'huile  volatile  de  térébenthine , jusqu'à  ce  que,  par  le 
refroidissement , le  produit  prenne  la  consistance  d'un 
miel  peu  solide , ou  plutôt  jusqu'à  ce  qu'étant  assez  épais, 
il  puisse  pourtant  s'étendre  sur  une  surface  lisse  sans  y 
former  de  grumeaux. 

Pour  faire  usage  de  cet  encaustique  on  l'étend  sur  un 
meuble , et  on  le  lisse  à l’aide  d'nne  brosse  d'abord  , cl 
dïm  tampon  de  taffetas  bourré  ensuite.  Par  la  chaleur  que 
développe  le  frollimcnt,  toute  l'huile  volatile  s'évapore, 
et  il  ne  reste  que  la  cire  qui  est  alors  répartie  très-égale- 
nient;  ce  que  l’on  obtiendrait  difficilement  sans  une  -iis- 
solution  préalable. 

Cet  encaustique  ne  s’emploie  que  pour  les  meubles  de 
peu  de  valeur  ; car  il  est  loin  d'atteindre  la  beauté  cl  la 
dureté  du  vernis  de  résine  laque. 

Peinture  à V encaustique.  Les  Grecs  et  les  Romains 
cmployaientla  cirepourfixerlescouleurssur  leurs  tableaux  j 
ou  même  sur  des  murailles;  cela  est  attesté  par  des  passa- 
ges de  Pline,  de  Vilruve,  d'Ovide  et  de  Yarron.  Mais  leur 
procédé  a été  perdu , et  ce  n’est  qu'à  dater  de  1753,  que 
Caylus  cl  Majault  oui  entrepris  des  recherches  pour  le 


retrouver,  ou  au  moins  pour  arriver  au  même  but  ; ils  ont 
résolu  ce  problème  de  plusieurs  manières  , et , en  peu  de 
mots,  je  Tais  rappeler  leurs  procédés,  qui  sont  d’autant 
plus  intéressants , que  des  peiulures  à la  cire  oui  été  faites 
tout  récemment. 

Premier  procédé.  Ce  procédé  consiste  à entretenir  la 
cire  en  fusion  pendant  qu’on  la  mêle  aux  couleurs  , pen- 
dant qu'elle  est  sur  la  palette  cl  pendant  qu'on  l’applique. 
Pour  cela  , on  la  reçoit  sur  des  appareils  qui  sont  échauf- 
fés par  l’eau  bouillante.  La  pierre  à broyer  est  formée 
d'une  glace  simplement  doucie  qui  est  disposée  sur  un 
petit  coffret  qui  offre  une  ouverture  par  laquelle  on  intro- 
duit de  l'eau  que  Pou  chauffe  à l’aide  d'un  réchaud,  ou 
bien  avec  une  lampe  à l’alcool  qui  exige  moius  de  soins. 
On  place  de  la  cire  sur  la  glace , elle  y fond  , on  y incor- 
pore la  couleur  au  moyen  d’une  molette  que  l'on  a eu  soin 
d’échauffer  pour  qu’elle  ne  durcisse  point  la  cire  par  le 
refroidissement,  et  l’on  agit  du  reste  comme  si  l'on  broyait 
des  couleurs  à l'huile.  Il  faudra  pourtant  observer  que  les 
proportions  de  cire  et  de  couleurs  sont  variables  pour  cha- 
cune de  ces  dernières. 


Voici  celles  qui  ont  été  indiquées  par  Caylus  et  Majault. 


Couleurs,  100  grammes  de  chaque. 

Cire  blanche. 

Vermillon. 

42  grammes. 

Email  fin  d’Angleterre. 

50 

Blanc  de  plomb.  1 

56 

Jaune  de  Naples,  j 

Céruse. 

Ci 

Cendres  bleues. 

75 

Rouge  brun  d’Angleterre,  i 

100 

Outremer.  J 

Laque  verte.  \ 

Ocre  brûlée.  i 

— jaune. 

125 

— de  rue.  / 

Terre  d’Italie.  1 

Noir  d’ivoire. 

Noir  de  pèche.  v 

Carmin.  J 

Laque.  \ 

150 

SUI  de  grain.  | 

Terre  de  Cologne.  / 

Bleu  de  Prusse  léger. 

200 

Noir  de  fumée. 

1,000 

Les  couleurs  devront  avoir  été  bien  broyées  à l’eau , et 
desséchées  avant  de  les  incorporer  à la  cire,  truand  cette 
opération  sera  faite  on  les  enlèvera  avec  une  amassette  ou 
avec  un  couteau  d’ivoire  et  on  les  déposera  sur  de»  assiet- 
tes pour  qu’elles  s'y  solidifient  par  lu  refroidissement. 

Lorsque  l’on  veut  faire  usage  des  couleurs  broyées  à la 
cire  , ou  les  place  dans  de  petits  vases  de  verre  ou  de  por- 
celaine qui  peuvent  s'introduire  dans  les  rases  horizon- 
tales d'une  boite  chauffée  â l'eau  bouillante  : là , elles  fon- 
dent et  clics  peuvent  être  immédiatement  disposées  sur  la 
palette,  qui  doit  étro  aussi  entretenue  à la  température 
de  100»  environ. 

Cette  peinture  s’exécute  sur  le  bois,  et  pour  qu’il  ne  se 
déjette  pas  on  fait  des  tablettes  qui  sont  formées  par  la 
réunion  de  trois  planches  minces  dont  les  fibres  sont  dis- 
posées en  sens  contraire  et  à angles  droits.  Cette  planche 
a besoin  de  recevoir  uu  apprêt  qui  consiste  à la  chauffer 
et  à l’imbiber  de  dre  fondue;  dans  cet  état,  elle  peut  re- 
cevoir les  couleurs  sans  former  d'embu.  Tour  eu  élever  U 
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température , on  l'introduit  dans  une  coulisse  qui  la  re- 
tient sur  une  caisse  rectangulaire,  que  l’un  chauffe  inté- 
rieurement avec  de  l'eau  bouillante. 

Ce  genre  de  peinture  exige  tant  d'appréts , qu’il  est 
d’une  difficile  exécution  , et  ne  sera  sans  doute  jamais 
employé  généralement  à cause  de  cela:  cependant,  on 
pourrait  le  rendre  plus  praticable  en  employant  la  vapeur 
d'eau  pour  chauffer  les  vases , au  lieu  d’eau  bouillante. 

On  a cherché  des  procédés  d’une  exécution  plus  facile  , 
et  l’on  est  parveuu  à les  trouver;  mais  aucun  d'eux  ne  vaut 
celui  qui  vient  d’étre  décrit  ,*sous  le  rapport  de  la  beauté 
du  travail. 

Deuxième  procédé.  Ce  procédé  consiste  à peindre  avec 
des  couleurs  délayées  dans  l'eau,  sur  une  planche  enduite 
decirc,elà  les  y fixer  au  moyen  de  la  chaleur. Onchauffc  as- 
sez fortement  une  planche,  préparée  comme  il  a été  dit.  pour 
qu’elle  puisse  se  pénétrer  de  cire  fondue;  on  en  laisse  à 
ta  surface  environ  l'épaisseur  d'une  carte  à jouer  ; on  la 
lisse  autant  que  possible,  puis  on  la  recouvre  de  poudre 
de  blanc  de  craie  que  l’on  y fait  adhérer  par  le  frotte- 
ment; celte  cralefaitquc  les  couleurs  à l’eau  peuvent  s'ap- 
pliquer sur  la  dre. 

Lorsque  la  peinture  est  terminée  et  que  les  couleurs 
sont  bien  sèches  , on  chauffe  la  planche  assez  fortement 
pour  faire  entrer  la  cire  en  fusion  ; clic  pénètre  ainsi  les 
couleurs  et  les  fixe  d’une  manière  très-durable. 

Ce  procédé  a le  désagrément  de  ne  pas  permettre  les 
retouches , et,  pendant  l'exécution,  d'étre  de  la  peinture 
en  détrempe,  dont  lestons  peuvent  varier  suivant  l'état 
d'humidité  des  couleurs  , et  qui  pourront  changer  encore 
par  la  présence  delà  cire;  conditions  qui  s'opposent  à une 
grande  perfection. 


COLLEURS. 

VERNIS  [3]. 

CIRE. 

NOMS. 

POIDS. 

a 

D 

a 

a 

Bistre 

100 

237 

125 

Blanc  de  plomb 

id. 

100 

50 

i Bleu  de  Prusse 

id. 

300 

300 

| Carmin 

id. 

237,5 

73 

Cendre  bleue 

id. 

113,5 

62,5 

i Céruse  

id. 

113,5 

56,2 

Émail  bleu 

id. 

d* 

50 

, Jaune  de  Naples 

id. 

100 

50 

j Laque  

id. 

237,5 

125 

Laque  verte 

id. 

200 

112,5 

1 Massicot 

id. 

113,5 

50 

| Noir  de  pêche 

id. 

816 

150 

i — d'ivoire 

id. 

200 

118.5  ! 

| — de  fumée 

id. 

1,500 

800 

id. 

180 

100 

! Ocre  de  rue 

id. 

200 

100 

! Orpiment 

id. 

58 

33 

Outremer 

id. 

135 

75 

1 Réalgar 

id. 

58 

33 

’ Rouge  brun 

id. 

133 

75 

1 Stil  de  grain 

id. 

325 

125 

i Terre  de  Cologne 

id. 

237.5 

135 

! — d'Italie 

id. 

180 

100 

— d’ombre 

id. 

237,5 

125 

i Vermillon  . 

id. 

58 

33 

[i]  L'huile  d'olive  cuite  se  prépare  en  la  faisant  bouillir  dans  un  matra*;  il  ne  faut  plus  alors  que  la  filtrer,  et'  la  conserver 
dans  un  vase  bouché. 

[s]  Les  numéros  des  vernis  correspondent  à ceux  dont  les  compositions  viennent  d'étre  indiquées. 


Troisième  procédé.  Ce  procédé  a sur  les  précédents 
l'avantage  de  puuvoir  être  exécuté  à froid.  Au  lieu  de  fon- 
dre la  cire  en  réchauffant , on  la  dissout  dans  l'huile  vo- 
latile de  térébenthine  à l'aide  delà  chaleur,  et  l’on  se  sert 
de  cette  préparation  pour  délayer  Jes  couleurs  qui  s’appli- 
quent sans  difficulté.  Mais  au  lieu  d’employer  seulement 
de  l’huile  Tolalilcde  térébenthine, l'ay  lus  et  Majault  ont  fait 
usage  de  cinq  vernis  differents,  qui  sont  ainsi  composés  : 

Premier  vernis.  Dissoudre  88  grammes  de  mastic  dans 
65  grammes  d'huile  volatile  de  térébenthine,  y ajouter 
34  grammes  d'huile  d'olive  cuite  [1],  filtrer  et  ajouter  as- 
sez d'huile  volatile  de  térébenthine  pour  que  le  tout  pèse 
750  grammes* 

Deuxième  vernis.  Celui-ci  est  composé  comme  le  pré- 
cédent; mais  ne  renferme  que  16  grammes  d’huile  d'olivo 
cuite. 

Troisième  vernis.  Le  même  ne  contenant  que  8 gram- 
mes d'huile  cuite. 

Quatrième  vernis,  fondre  de  l'ambre  jaune, le  laisser 
refroidir,  le  pulvériser,  en  dissoudre  88  grammes  dans 
635  grammes  d'huile  volatile  de  térébenthine , y ajouter 
38  gr.  d'huile  d’olive  cuite,  filtrer,  et  ajouter  la  quantité 
d'buile  de  térébenthine  nécessaire  pour  que  le  tout  pèse 
750  grammes. 

Cinquième  vernis.  Ce  vernis  ne  diffère  du  précédent 
que  parce  que  l'ambre  qui  sert  pour  le  faire  a été  chauffé 
plus  longtemps  pour  qu'il  acquière  de  la  couleur. 

Pour  faire  usage  de  ces  vernis,  on  y dissout  de  la  dre 
blanche  en  proportions  variables,  suivant  la  nature  des 
couleurs  que  l'on  doit  y incorporer. 

On  trouve  dans  le  tableau  suivant  les  proportions  néces- 
saires pour  préparer  ces  couleurs. 
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Les  couleurs  préparées  en  faisant  las  mélanges  qui 
vieoocul  d’être  indiqués  doit  col  être  conservées  dans  des 
bouteilles  bouchant  bien,  pour  éviter  qu'elles  ne  se  des- 
sèchent; ce  qui  aurait  lieu  très-promptement.  Quand  on 
veut  les  employer,  on  les  dispose  sur  une  palette  comme 
des  couleurs  à l'huile  ordinaires,  et  l'on  a soin  d'incorpo- 
rer un  peu  d'huile  volatile  de  térébenthine  à l'aide  du  cou- 
teau dans  celles  qui  sont  trop  épaisses.  Ces  couleurs  ne 
doivent  être  appliquées  que  sur  des  matières  que  l’on  a 
imbibées  de  cire  à l'aide  de  la  chaleur.  Le  bois,  la  toile  et 
le  plâtre  peuvent  très-bien  les  recevoir. 

Ce  procédé  donne  une  peinture  très-solide  ; mais  la  va- 
riété des  matières  employées  pour  fixer  les  couleurs  est 
évidemment  un  défaut  qui  nuit  i leur  harmonie  et  à leur 
conservation. 

On  a encore  proposé,  pour  peindre  à l'encaustique,  de 
peindre  à l'eau  sur  des  toiles,  avec  les  couleurs  qui  ser- 
vent ordinairement  pour  la  peinture  à l’huile  , et  de  les  y 
fixer  avec  de  la  cire  fondue  que  l'on  applique  derrière  le 
tableau,  que  l'on  fait  pénétrer  au  travers  de  la  toile  et 
des  couleurs,  à l'aide  d'une  température  assez  élevée. 

Le  procédé  le  plus  simple,  et  peut-être  le  meilleur, 
pour  peindre  à l'encaustique,  serait  de  se  servir  de  cire 
dissoute  dans  l'huile  volatile  de  térébenthine  pour  pré- 
parer les  couleurs,  et  de  les  appliquer  ainsi  sur  une  sur- 
face enduite  de  cire.  Quand  la  peinture  serait  terminée  et 
lorsque  l’huile  volatile  serait  entièrement  évaporée,  on 
fixerait  alors  les  couleurs  à l'aide  de  la  chaleur.  Pour  y 
parvenir  sans  inconvénient,  il  faudrait  éviter  de  mettre 
la  cire  en  enduits  trop  épais , dans  la  crainte  qu'il  ne  se 
forme  des  bavures  pendant  sa  fusion. 

La  pejpture  à l'encaustique  se  conserve  pendant  plusieurs 
siècles  sans  altération,  et  semble,  par  cela  même,  avoir 
uq  avantage  immense  sur  la  pciuturc  à l'huile.  Elle  a un 
aspect  mat  et  peut  être  regardée  dans  toutes  les  directions 
sans  réfléchir  assez  la  lumière  pour  empêcher  de  la  voir. 
Source  rapport,  cela  est  un  avantage;  mais  elle  n’a  pas 
la  fraîcheur  des  tableaux  couverts  d'un  vernis. 

A.  Baudrivont. 

ENCBEvtTBUBE.  PLANCHER. 

ENCLIQUETAGE.  P.  CLIQUET. 

enclume.  (Technologie .)  Nous  avons  fait  connaître 
au  mot  Bicorne  quelles  sont  les  qualités  dont  la  réunion 
constitue  une  bonne  enclume.  Il  ne  nous  reste  plus  qu’à 
faire  quelques  observations  sur  la  forme  particulière  à 
l'enclume  proprement  dite.  L'enclume  n'entre  pas  dan» 
le  billpt,  elle  est  simplement  posée  dessus.  On  pare  au 
mouvement  de  déplacement  qui  lui  serait  imprimé  par  les 
chocs  réitérés  des  marteaux  et  par  les  fers  chauds  qu'on 
pose  dessus,  en  plantant  dans  ce  billot  quelques  broches 
eu  fer  autour  du  pied.  La  forme  de  l'enclume  n'est  point 
absolument  fixe;  cependant  elle  s’écarte  peu  de  règles 
assez  générales  pour  qu'il  soit  possible  de  fabriquer  ces 
enclumes  à l'avance,  assuré  qu’on  est  qu'elles  conviendront 
dans  la  majeure  partie  des  cas.  Cette  forme  se  rapproche 
de  celle  de  la  bigorne  que  nous  avons  décrite  dans  l’article 
cité,  à celte  différence  près  qu'les  la  lige,  l’embase,  la 
soie , n'existent  pas  ; c'est  le  pied  de  l’enclume  qui  les 
remplace.  Des  deux  longs  côtés , ce  pied  tombe  à l'aplomb 
de  table  : par  les  bouts  il  prend  un  peu  d'assiette.  On  re- 
trouve daoi  l'enclume  la  bigorne  ronde  et  la  bigorne  car- 
rée, mais  plus  courtes , plus  ramassées.  Ici,  c'est  la  table 
qui  est  la  partie  principale  : celte  table  doit  être  parfaite- 
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ment  bien  dressée  et  avoir  toutes  les  qualités  de  celles  des 
bigornes.  Dans  l'enclume  la  bigorne  carrée  o'esl  pas  tou- 
jours pyramidale  à côtés  égaux.  Dans  les  anciennes  en- 
clumes surtout,  on  en  rencontre  communément  qui  se 
terminent  par  une  partie  carrée  de  la  largeur  de  la  table: 
cette  forme  est  encore  maintenue  dans  certaines  profes- 
sions. A l'exposition  de  1834 , on  a remarqué  de  très-fortes 
enclumes  et  principalement  celles  d'un  fabricant  do  Paris 
dont  les  bonnes  proportions  et  la  qualité  supérieure  ont 
fixé  l'attention. 

Les  enclumes  en  fonte  sont  vendues  au  quart  du  prix 
des  enclumes  forgées;  mais,  malgré  ce  bas  prix,  la  vente 
n'en  est  pas  très-considérable,  parce  qu'elles  ne  sont  pas 
de  durée.  Cependant , nous  pensons  qu’on  a poussé  trop 
loin  la  répugnance  : il  est  certaine*  fabrications  pour  les- 
quelles l'enclume  en  fonte  est  bien  suffisante  : en  général 
elles  doivent  être  encore  plus  ramassées  que  les  enclumes 
forgées. 

Les  enclumes  se  font  sur  modèle  lorsqu'elles  sont  des- 
tinées à un  usage  particulier.  Une  modification  qui  se 
rencontre  assez  souvent,  est  celle  où  la  table  est  cannelée 
entravers,  à la  naissance  de  la  bigorne  carrée:  cette 
cannelure  sert  à étirer  le  fer  rond.  Au  fond  de  la  canne- 
lure se  trouve  le  trou  du  Trancbet  (uqr.  ce  mot),  et  l'un 
peut  placer  dans  cette  cannelure  un  cylindre  d'acier  ayant 
une  tige  qui  entre  dans  le  trou  du  tranebet  : ce  cylindre 
fait  alors  saillie  au-dessus  de  l'arasement  de  la  table  et 
sert  à forger  les  pièces  en  gouttière  ; mais , à moins  que 
l’on  n'ait  que  des  pièces  de  celle  forme  à façonner,  celle 
construction  est  vicieuse  : il  vaut  bien  mieux  avoir  une 
enclume  plane , sauf  à y ajouter  les  étampes  dont  il  sera 
parlé  plus  bas  (voy.  F.mnpcs).  Dans  tous  les  cas,  on  doit 
tenir  à ce  qu'il  y ait  un  trou  sur  l'enclume  : quelques-unes, 
celles  en  fonte  surtout , en  sont  privées,  cl  rien  n'csl  plus 
incommode. 

L'enclume  ne  se  place  point  au  hasard  dans  un  atelier, 
elle  doit  être  à proximité  de  la  forge , et  voisine  de  I'Etao 
à forger;  il  ne  faut  pas  non  plus  qu'elle  soit  trop  éloignée 
des  jours.  Les  abords  en  doivent  être  libres.  Quand,  pour 
la  commodité  de  l'usage  journalier,  l'enclume  est  posée 
sur  un  billot  assez  élevé,  on  doit  avoir  à côté  une  autre 
enclume  commune  et  sacrifiée , enfouie  en  terre  et  ara- 
sant le  plancher , sur  laquelle  on  refoule  (es  fers  en  bout, 
en  les  laissant  tomber  sur  celle  enclume  et  sans  le  secours 
du  marteau.  D'une  autre  part , l'enclume  ne  doit  point 
être  placée  au-dessus  d’une  voûte  de  cave  : elle  perd  beau- 
coup de  son  coup  dans  celte  position,  et  elle  ne  tarde  pas 
à détériorer  la  voûte.  On  doit  la  mettre  à l'aplomb  dos 
pieds  droits,  ou  sur  le  milieu  de  la  pile  entre  deux  an- 
neaux. S'il  n'est  pas  possible  de  la  mettre  ainsi,  il  faut 
absolument  remplacer  le  billot  par  une  longue  poutre  qui 
passe  à travers  les  voûtes  et  s'appuie  sur  le  sol , ou  bien 
mettre  de  forts  étais  sous  la  voûte  ; mais  ce  moyen  n'est 
pas  aussi  assuré  que  l'autre.  Celte  attention  est  dans  l'in- 
térêt du  forgeron  et  dans  celui  de  la  conservation  des  bâ- 
timents. Paulin  Desorbeaux. 

enclume,  y.  Forces  de  grosses  oeuvres. 

ENCOLLAGE.  F.  PEINTURE. 

ENCOURAGEMENT.  K.  PRIVES. 

encre.  (Technologie.)  Diverses  substances  peuvent 
être  employées  pour  tracer  des  caractères  sur  le  papier, 
elles  reçoivent  le  nom  générique  d’encre.  Ce  serait  une 
chose  peu  importante  que  de  vouloir  donner  ici  la  com- 
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position  de  toutes  les  encres  que  l'on  peut  employer  ; nous 
signalerons  seulement  celles  qui  peuvent  élre  les  plus 
utiles. 

On  connaît  sous  le  nom  d'encres  de  sympathie  divers 
liquides  susceptibles  de  développer  une  teinte  durahlc  ou 
momentanée  par  certaines  réactions  ; leur  emploi  ne  peut 
offrir  aucun  avantage,  puisque  des  personnes  étrangères 
il  la  correspondance  que  l'on  voudrait  tenir  secrète,  sont 
dans  le  cas  d'en  Faire  paraître  les  caractères  ; nous  croyons 
inutile  de  nous  arrêter  à en  donner  la  description;  il  nous 
suffira  de  dire  que  l'on  se  sert  de  jus  d'oignon  cl  de  dis- 
solutions étendues  de  nitrate  de  cobalt,  pour  obtenir  des 
caractères  qui  paraissent  en  chauffant  le  papier,  et,  pour 
ceux  qui  doivent  élre  persistants  , d'acide  sulfurique 
étendu , qui  charhoune  le  papier  quand  on  le  chauffe,  de 
sels  de  fer,  de  noix  de  galle,  de  ferro-cyanure  de  potas- 
sium , d'acétate  de  plomb,  de  sulfures  , etc.,  qui , mis  en 
contact,  produisent  diverses  teintes. 

Nous  indiquerons  cependant  ici  un  procédé  au  moyen 
duquel  od  peut  obtenir  quelques  effets  assez  agréables  en 
dessin. 

On  dessine  un  paysage  par  le  moyen  suivant  : 

On  dissout  une  partie  de  cobalt  gris  dans  3 d'acide  ni* 
trique,  on  étend  la  liqueur  de  24  parties  d'eau  et  on  y 
mêle  I partie  de  sel  ammoniac  ou  de  sel  marin.  Les  carac- 
tères tracés  avec  celte  liqueur  présentent  une  belle  cou- 
leur verte  quand  on  la  chauffe  doucement,  mais  si  la 
température  était  un  peu  trop  élevée,  lo  papier  brunirait 
et  les  caractères  ne  disparaîtraient  plus  par  le  refroidisse- 
ment. 

On  dessine  sur  du  papier  un  paysage  représentant  l'hi- 
ver, en  traçant  les  feuilles  et  l'herbe  avec  la  liqueur  que 
nous  venons  d'indiquer;  les  bois  et  les  fleurs  rouges  avec 
une  dissolution  étendue  de  nitrate  de  cobalt;  les  fleurs  et 
les  fruits  jaunes  avec  du  chlorure  de  cuivre,  et  les  fleurs 
bleues  au  moyen  d'une  dissolutiou  d’aeélate  de  cobalt , 
bien  exempte  de  nickel  et  de  fer.  En  chauffant  le  papier 
avec  précaution,  ou  voit  la  végétation  te  développer,  et 
le  paysage  représente  l’été. 

I/encrc  ordinaire  a pour  base  du  gallale  cl  du  taunate 
de  fer  ; on  l'obtient  toujours  au  moyen  de  dissolutions  de 
sels  de  fer,  ordinairement  de  sulfate  et  de  décoction  de 
substances  renfermant  du  tannin  et  de  l’acide  gallique  , 
comme  la  noix  de  galle  ou  même  l'écorce  de  chêne.  La 
liqueur  bleu  foncé , paraissant  noire , que  l'on  obtient 
par  ce  procédé , coulerait  sur  le  papier  et  ne  pourrait  alors 
servira  tracer  des  caractères  réguliers;  il  est  indispen- 
sable d’y  mêler  quelque  substance  qui  lui  donne  moins 
de  fluidité  sans  la  rendre  cependant  trop  épaisse , parce 
qu'ators  elle  ne  pourrait  être  déposée  par  la  plume  sur 
tous  les  points  du  papier  que  celle-ci  parcourrait,  cl 
alors  les  caractères  seraient  imparfaits.  La  gomme  en  pre- 
portion  couvcnable  remplit  très-bien  le  hui  que  l'on  se 
propose. 

Lorsqu’on  emploie,  pour  la  préparation  de  l’encre,  du 
sulfate  de  fer  récemment  préparé  , l’encre  est  à peine  co- 
lorée, mais  par  son  contact  avec  Pair , elle  prend  bientôt 
une  teiulc  foncée.  On  peut  arriver  immédiatement  h ce 
ton  en  portant  le  sulfate  de  fer  au  maximum  d’oxygéna- 
tion, soit  eu  le  soumettant  à un  léger  grillage,  auquel 
cas  il  se  forme  un  peu  de  peroxyde  qu’il  faut  en  séparer 
par  la  dissolution  ; soit  en  le  faisant  bouillir  quelques  in- 
stant* avec  un  peu  d'acidc  nitrique. 


La  teinte  de  l’encre  obtenue  avec  les  sets  de  fer  et  la 
noix  de  galle  seule  a quelque  chose  de  terne;  on  lui  donne 
du  brillant  par  l'addition  d'une  petite  quantité  de  sulfate 
de  cuivre,  et  , pour  rehausser  le  ton  sans  employer  une 
trop  grande  proportion  de  noix  de  galle , on  y ajoute  fré- 
quemment du  bois  de  campéchc;  quelquefois  aussi  du 
sucre  pour  augmenter  le  brillant. 

Nous  donnerons  ici  comparativement  la  composition  de 
l’encre  indiquée  par  plusieurs  auteurs. 


NOMS  DES 

AUTEURS. 

Lrrri». 

Rotnnion, 

Billancourt. 

Tarrjr.  1 

(O 

(S) 

P) 

(i)  | 

; Noix  de  galle 

96  gr 

96 

256 

125 

j Bois  d'Inde  ou  de 

| campéche 

24 

32 

96 

! Sulfate  de  fer  ou 

| couperose  verte 

32 

32 

96 

32 

i Sulfate  de  cuivre 

! ou  couperose 

1 bleue 

32 

32 

Gomme 

52 

64 

96 

32 

Sucre 

32 

Eau 

2 lit. 

2 lit.  1,'4 

6 litr. 

1 litre. 

(1/  On  fait  bouillir  la  galle  et  le  campéche,  ou  passe  et 
on  ajoute  à la  liqueur  les  sels  et  la  gomme  que  l'on  a fait 
dissoudre  dans  un  peu  d'eau  ; on  réduit  le  liquide  à un 
litre. 

(2)  On  fait  bouillir  le  bois  de  campéche  et  la  gomme 
avec  Peau  jusqu'à  réduction  presque  à moitié,  on  ajputc 
la  galle  avec  quatre  grains  de  clous  de  girofle;  quand  on 
a réduit  à moitié,  on  passe  la  liqueur,  et  quand  elle  e.«t 
presque  froide  , on  y ajoute  la  couperose. 

{3}  On  fait  bouillir  la  galle,  le  campéche  jusqu'à  ré- 
duction presque  à moitié,  et  ou  ajoute  les  autres  sub- 
stances; quand  tout  est  bien  fondu,  on  laisse  reposer 
vingt-quatre  heures,  et  on  décante. 

(4)  On  concasse  la  galle  et  on  la  fait  macérer  au  soleil , 
quatre  heures  en  été  et  huit  en  hiver  : on  passe  et  ou  garde 
l’infusion  quatre  mois,  puis  on  ajoute  les  autres  sub- 
stances. 

Le  procédé  suivant  a été  proposé  , en  Allemagne , pour 
obtenir  une  encre  que  l’on  dit  très-lionne. 

On  prend  144  gr.  de  noix  de  galle  d’Alep grossièrement 
pulvérisée,  64  de  sulfate  de  fer  calciné,  32  dégomme 
arabique  choisie , 24  de  bois  de  campéche  en  copeaux  , 
128  d'écorce  de  chêne  en  petits  morceaux , 96  d'excrois- 
sance d'une  espèce  de  chêne  connu  en  Allemagne  sous  le 
nom  de  hnoppern , et  8 de  sel  ammoniac.  On  met  l’écorce 
de  chêne,  le  bois  de  campéche,  les  excroissances  et  la 
noix  de  galle  dans  un  vase  de  terre  vernissé:  on  abandonne 
le  tout  pendant  une  journée;  on  fait  alors  bouillir  lente- 
ment la  liqueur,  en  la  remuant  toujours,  jusqu'à  ce  qu’elle 
ne  donne  plus  d’écume;  après  le  refroidissement , on  la 
passe  au  travers  d’un  linge;  on  la  fait  chauffer  et  on  y 
ajoute  le  sulfate  de  fer  et  le  sel  ammoniac  ; on  passe  de 
nouveau  au  travers  d’un  linge,  on  fait  bouillir  et  on  ajoute 
la  gomme  : on  renferme  la  liqueur  dans  un  vase  bien  bou- 
ché et  après  plusieurs  jours  on  remplace  le  couvercle  par 
un  papier  percé  de  petits  trous  : au  bout  de  dix  à dou*e 
jours  on  met  l'cncrc  en  bouteilles. 
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Enfin  , Kcid  a donné  la  formule  suivante  : 

On  prend  372  grammes  de  noix  de  galle,  186  de  bois 
de  campéche,  559  de  sulfate  de  fer  rouge  et  autant  de 
gomme  arabique  : on  fait  bouillir  la  noix  de  galle  dans 
on  litre  et  demi  d'eau  jusqu'à  réduction  de  0 lit.  950  ; on 
décante,  on  ajoute  sur  le  résidu  un  litre  et  demi  d'eau , 
on  fait  bouillir  jusqu'à  réduction  comme  la  première  fois,  et 
on  réunit  les  deux  liqueurs , puis  on  expose  à l'air  pendant 
10  jours  en  remuant  chaque  jour  3 à 4 fois  pendant  quel- 
ques minutes  ; on  mêle  ensuite  à celte  liqueur  la  décoction 
du  bois  de  campé*  he  dans  4 litres  3/4  d'eau  réduits  à 3 li- 
tres 1/2,  et  on  fait  dissoudre  le  sulfate  de  fer  et  la  gomme: 
après  deux  ou  (rois  jours  de  repos  on  décante  l'encre  pour 
la  mettre  en  bouteilles. 

Encres  indélébiles.  Depuis  très-longtemps  on  cherche 
à obtenir  des  encres  qui  soient  à l'abri  des  altérations  que 
la  fraude  cherche  fréquemment  à leur  faire  subir.  L'ac- 
tion qu'exercent  sur  l'encre  qui  a pour  base  le  gallatc 
ou  le  lannalc  de  fer,  divers  agents  chimiques , et  particu- 
lièrement le  chlore , permet  de  détruire  plus  ou  moins 
complètement  les  caractères,  et  de  nombreux  faux  eu  écri- 
ture sont  résultés  de  leur  application. 

Les  encres  ayant  pour  hase  les  matières  grasses  et  le  noir 
de  fumée  sont  indestructibles  par  le  moyen  desacides,  du 
chlore  et  des  alcalis;  mais  leur  emploi  offre  des  inconvé- 
nients qui  ne  permettent  pas  de  les  employer;  elles  ne 
coulent  pas  assez  facilement  dans  la  plume , souvent  même 
une  partie  des  traits  manque;  c'est  cependant  avec  des 
compositions  analogues  que  l'on  a préparé  plusieurs  des 
liqueurs  que  l’on  a présentées  comme  encres  indélébiles. 

M.Bosc,  qui  s'est  occupé  avec  beaucoup  de  persévérance 
de  rechercher  les  moyens  d'obtenir  une  encre  complète- 
ment indélébile , en  a fourni  pendant  quelque  temps  au 
commerce  qui  résistait  bien  à l'action  du  chlore  . des  aci- 
des et  des  alcalis,  mais  ou  sa  recette  a varié  ou  la  prépa- 
ration donne  lieu  à quelques  chances  d'erreurs , car  plu- 
sieurs de  scs  encres  odI  offert  des  caractères  aussi  peu 
certains  que  l'encre  de  noix  de  galle;  cela  a dû  nécessaire- 
ment jeter  une  défaveur  sur  ce  genre  de  produit. 

M.  Plié  a préparé  aussi  une  encre  que  l’on  a reconnue 
résister  très-bien  à l'action  des  divers  agents,  mais  on 
écrit  difficilement  en  s'en  servant,  parce  qu'elle  ne  mouille 
pas  la  plume. 

. Chargée  de  procéder  à l'examen  des  divers  moyens  de 
sûreté  proposés  pour  garantir  les  actes  des  altérations  de 
la  fraude  , une  commission  de  l’Académie  des  sciences  a 
soumis  à un  grand  nombre  d'essais  toutes  les  encres  pré- 
sentées comme  indélébiles  : il  résulte  de  son  travail  que 
la  meilleure  de  toutes  serait  l'encre  de  Chine , préparée 
par  les  deux  procédés  suivants  : 

On  étend  «l'eau  de  l'acide  bydrochlorique,  de  manière 
à ce  qu’il  marque  1*»5  à l'aréomètre  de  Daumé , ou  qu'il 
ait  une  densité  de  1010  : alors  100  grammes  de  cet  acide 
peuvent  dissoudre  3 grammes  de  marbre  blanc  : on  se  sort 
de  celte  liqueur  pour  délayer  l'encre  de  Chine  à la  ma- 
nière ordinaire.  Avec  quatre  ou  cinq  grammes  d'encre  de 
Chine  cl  un  kilogramme  d'acide  à 1 «5,  on  obtient  un  litre 
d'encre  d'une  très-bonne  nuance:  un  ouvrier,  payé  à I fr. 
par  jour,  pourrait  en  préparer  trois  litres,  chaque  litre 
d’acide  ne  revient  qu'à  2 centimes,  et  le  kilogrannned'cn- 
cre  de  Chine  à 20  fr.  ; le  litre  d'encre  préparée  ne  coûte- 
rait donc  que  42  rr-ntimes. 

On  se  procure  une  dissolution  d'acétate  de  manganèse 
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marquant  10<>  au  pèse-liqueur,  ou  ayant  une  densité  de 
1074;  on  y ajoute  1/9  de  son  volume  d’acide  acétique, 
pouvant  pour  100  saturer  environ  160  de  carbonate  de 
soude  cristallisé  : on  se  sert  de  celte  liqueur  pour  délayer 
l’encre  de  Chine  et  pour  fixer  l’écriture  d'une  manière  in- 
variable , il  suffit  d'exposer  le  papier  au-dessus  d’un  vase 
renfermant  «le  l'ammoniaque  liquide  , ou  de  le  renfermer 
dans  un  tiroir  avec  du  carbonate  de  cette  hase. 

L’encre  de  Chine , délayée  avec  l’eau  ou  l'une  des  li- 
queurs que  nous  venons  d'indiquer,  trace  parfaitement 
des  caractères  à la  surface  du  papier;  mais  quand  celui- 
ci  est  parfaitement  collé,  comme  l'usage  actuel  l'exige  , 
les  caractères  n’adhèrent  qu’à  la  surface  extérieure  et 
l’encre  n*y  pénètre  pas  ; une  très-simple  précaution  suffit 
pour  produire  ce  dernier  effet,  d'ou  dépend  toute  l'effica- 
cité de  celle  encre  , elle  consiste  à passer  le  doigt  légère- 
ment humecté  sur  la  partie  du  papier  sur  laquelle  doivent 
être  tracés  les  mots  dont  la  conservation  est  la  plus  Impor- 
tante pour  la  validité  de  Pacte.  Une  éponge  très-légère- 
ment mouillée  pourrait  être  également  employée,  et  alors , 
après  qu'ils  sont  desséchés,  les  caractères  deviennent  com- 
plètement indestructibles,  à moins  d'altérer  fortement  le 
papier;  on  pourrait  même  faire  pénétrer  l'encre  dans  le 
papier  jusqu'à  la  seconde  surface , mais  il  en  résulterait 
un  inconvénient  pour  la  netteté  des  caractères. 

Tout  ce  qui  a été  fait  jusqu’ici  sur  ce  sujet  tend  à prou- 
ver l'inaltérabilité  des  caractères  tracés  par  les  moyens 
que  nous  venons  d'indiquer,  mais  on  a fait  avec  raison 
contre  leur  emploi  une  objection  que  nous  ne  devons  pas 
passer  sous  silence. 

On  peut  toujours  craindre  qu'à  l’encre  indélébile , un 
individu  intéressé  à l’altération  d'un  acte,  ne  substilueuoe 
encre  ordinaire  ; on  éviterait  cet  inconvénient  grave  en 
délavant  seulement,  au  moment  d’en  faire  usage,  l’encre 
de  Chine  dont  on  aurait  besoin,  et  comme  dans  un  acte 
quelques  roots,  quelques  lignes  seulement,  au  plus,  con- 
stituent la  partie  essentielle  qu’il  importerait  de  rendre 
inaltérable,  la  petite  quantité  d'encre  indélébile  néces- 
saire pour  les  tracer , ne  rendrait  nullement  difficile  l'em- 
ploi de  celte  précaution. 

Toutefois,  l’habileté  des  faussaires  est  devenue  telle 
que  les  moyens  de  sécurité  qui  auraient  été  parfaitement 
efficaces  dans  des  temps  peu  éloignés,  ne  peuvent  plu» 
mettre  à l'abri  de  toute  crainte;  tout  ce  qui  a été  fait  de- 
puis quelques  années  sur  la  fabrication  des  papiers  de 
sürclê  le  prouve  évidemment,  et  si  l'on  veut  joiudre  aux 
altérations  des  écritures  la  possibilité  de  leur  transport, 
on  aperçoit  immédiatement  Jusqu'où  vont  le*  dangers 
auxquels  la  société  se  trouve  exposée  par  la  funeste  habi- 
leté des  faussaires  : peut-être  alors  que  , jetant  un  regard 
rn  arrière,  on  regretterait  que  tant  de  décomertes  dans 
les  sciences  devinssent  une  occasion  d’altérer  si  profon- 
dément la  sécurité  des  Étals  comme  des  familles;  espérons 
que  leurs  progrès  tendront  toujours  de  plus  en  plus  à l'af- 
fermir et  à rendre  plus  difficiles , sinon  peut-être  absolu- 
ment impossibles,  des  actes  si  dangereux. 

Encre  de  Chine.  Ce  produit,  très-utile  pour  le  lavis , 
est  préparé  en  Chine  au  moyen  de  décoctions  de  diverses 
plantes , de  colle  de  peau  d'âne  et  de  noir  de  lampe. 
M.  Mérimée,  à qui  l'on  doit  beaucoup  de  recherches  sur 
cette  fabrication,  a indiqué  le  procédé  suivant. 

On  fait  tremper  de  la  belle  mile  de  Flandre  dans  en- 
viron trois  fûis  son  poids  d'eau  acidulée  avec  I/IU  d'acide 
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sulfurique,  on  jette  l'eau  qui  renferme  la  partie  la  plus 
soluble  de  la  colle,  et  on  la  remplace  par  une  égale  quan- 
tité d’eau  légèrement  acidulée  ; on  fait  bouillir  la  liqueur 
pendant  une  heure  ou  deux  , de  manière  qu'elle  ne  se 
prenne  plu»  en  gelée  par  le  refroidissement,  on  »alure 
l'acide  avec  de  la  craie  en  poudre  et  on  filtre  la  liqueur, 
qui  passe  très-transparente. 

On  prend  environ  le  quart  de  cette  colle  dans  laquelle 
on  verse  une  dissolution  de  noix  de  galle,  il  s’y  forme  un 
précipité  abondant  qu’on  lave  à l’eau  chaude  et  qu’on  dis- 
sout dans  le  reste  de  la  colle  clarifiée  , et  on  l'évapore  en 
consistance  suffisante  pour  qu'aprè»  avoir  incorporé  le 
noir  de  fumée,  on  obtienne  une  masse  d'une  consistance 
convenable  pour  être  moulée. 

Le  principe  aslriugent  contenu  dans  les  sucs  végétaux 
ne  précipite  plus  la  gélatine  lorsqu'on  a saturé  l'acide 
qu'ils  renferment;  on  peut  donc  obtenir,  en  saturant  par 
de  la  magnésie  ou  de  la  chaux  la  décoction  filtrée  de  noix 
de  galle  ou  d'un  autre  végétal  astringent,  la  mêler  avec 
de  la  gélatine  sans  obtenir  de  précipité  ; et  après  l'éva- 
poration , la  colle  préparée  de  cette  manière  sera  d’autant 
moins  soluble  qu'elle  reofermera  plus  de  principe  astrin- 
gent. On  peut  se  servir  de  cette  matière  pour  obtenir  l'en- 
cre de  Chine. 

Par  tâtonnement,  on  détermine  les  proportions  de  noir 
de  lampe , en  appliquant  au  pinceau  une  légère  couche 
d'encre  sur  la  porcelaine , et  écrivant  sur  le  papier  avec 
une  plume:  si  l'encre  est  luisante  sur  la  porcelaine,  c'est 
une  preuve  qu'elle  est  suffisamment  collée;  si  , après  la 
dessiccation  sur  le  papier,  on  ne  parvient  pas  â la  détrem- 
per au  moyen  d'uu  pinceau  mouillé  , c’est  une  preuve 
qu’il  n’y  a pas  trop  de  colle. 

Ln  Chine  on  emploie  des  moules  de  bois , on  pourrait 
les  faire  en  terre  culte;  quand  l’argile  n’a  pas  été  forte- 
ment chauffée,  elle  absorbe  facilement  l'humidité  , le 
moule  dessécherait  la  pâle  qui  pourrait  en  sortir  sans  dif- 
ficulté quoique  ayant  été  comprimée  â cause  du  retrait 
qu’elle  peut  prendre.  Pour  éviter  les  gerçures  qui  se  pro- 
duiraient à la  surface,  on  pourrait  placer  les  bâlonvdan* 
une  couche  de  cendre,  et  sécher  les  moules  au  soleil  ou 
dans  une  étuve.  Quand,  après  un  long  service,  leurs  porcs 
seront  bouchés,  on  les  ferait  bouillir  avec  une  lessive  caus- 
tique ou  rougir  faiblement. 

La  qualité  du  noir  de  fumée  a une  grande  influence  sur 
celle  de  l’encre  ; le  noir  de  lampe  est  employé  en  Chine, 
on  l’y  prépare  avec  une  huile  qui  porte  le  nom  de  glnje- 
lin,  et  qui  parait  être  celle  de  sfitame. 

Proust  a trouvé  2 pour  100  de  camphre  dans  de  l’cncre 
de  Chine;  une  encyclopédie  chinoise  en  indique  aussi 
l'usage  : celte  matière  y produit  un  très  bon  effet.  L’cncre 
qui  en  contient  peut  être  pétrie  dans  les  doigts  légèrement 
mouillés  d’huile  sans  y adhérer , et  alors  elle  prend  très- 
bien  l'empreinte  du  cachet. 

Boswcl  a indiqué  le  procédé  suivant  pour  préparer  l'en- 
cre de  Chine. 

On  fait  dissoudre  dans  de  la  lessive  caustique  de  polisse 
ou  de  soude  autant  de  copeaux  de  corne  qu’elle  peut  en 
prendre , on  évapore  en  agitant  jusqu’à  ce  que  la  masse 
devienne  pâteuse  et  donne  un  commencement  de  fusion; 
la  température  doit  être  assez  élevée. 

On  retire  la  masse  du  feu  , et  après  le  refroidissement , 
on  la  fait  dissoudre  , on  la  filtre,  on  y verse  de  l’alun; 
peu  à peu  il  s’y  forme  un  précipiîé  qui , lavé,  séché  et 


mêlé  avec  de  l’eau  gommée , donne  une  couleur  qui  offre 
sensiblement  les  caractères  de  l’encre  de  Chine. 

Encres  de  couleur.  La  seule  qui  présente  de  l'iotérét 
est  l'eucre  rouge;  la  meilleure  se  prépare  avec  le  carmin 
dissous  dans  l’ammoniaque,  mais  son  prix  est  élevé.  Oq 
peut  en  obtenir  une  presqueaussi  belle  en  se  servant  de  Co- 
cue ville  au  lieu  de  carmin  : après  avoir  laissé  macérer  la 
cochenille  dans  l’ammoniaque , on  filtre  , on  laisse  évapo- 
rer â l'air  l'excès  d'ammoniaque  , et  on  ajoute  la  quantité 
de  gomme  nécessaire.  On  ic  procure  une  encre  assez  ré- 
sistante en  dissolvant  de  la  laque  de  Gstuvcx  dans  l’acide 
acétique  ; sa  teinte  est  brillante  et  agréable.  Les  encres  que 
l’on  prépare  avec  le  bois  de  Brésil  sont  assez  belles,  mais 
d’une  teinte  beaucoup  moins  agréable  et  moios  solide. 
On  fait  infuser  dans  du  vinaigre  pendant  trois  jours  100 
parties  de  bois  de  Brésil  moulu  ; on  porte  alors  la  tempé- 
rature â l'ébullition  pendant  une  heure,  et  on  filtre.  On 
fait  dissoudre  â chaud  dans  la  liqueur  12  parties  de  gomme 
arabique,  d'alun  et  de  sucre,  et  après  le  refroidissement 
on  bouche  bien. 

On  peut  préparer  des  encres  jaunes,  vertes  et  bleues  en 
se  servant  de  diverses  substances  colorantes;  nous  De  nous 
arrêterons  pas  â en  décrire  la  préparation  â cause  de  leur 
peu  d’importance.  Nous  indiquerons  aux  articles  larni- 
«uiii:  et  Lithogiupbix  la  préparation  des  encres  destinées 
â ces  usages.  H.  Gscmxn  pe  Cucanv. 

enduits  BïDROFüGES.  ( Technologie .)  Les  murs  des 
habitations,  et  particulièrement  dans  les  parties  basses, 
sont  exposés  à se  pénétrer  d'une  humidité  plus  ou  moins 
considérable,  suivant  différentes  circonstances  particuliè- 
res et  dépendantes  particulièrement  de  la  situation  des 
bâtiments  et  des  usages  auxquels  ils  sont  employés,  de  la 
nature  des  matériaux  de  construction,  et  de  diverses  con- 
ditions locales,  comme  dos  infiltrations , par  exemple. 

L'air  constamment  humide  dans  une  semblable  localité 
offre , pour  la  sauté  de  ceux  qui  y habitent,  des  inconvé- 
nients graves;  les  objets  qui  s'y  trouvent  placés,  et  plus 
particulièrement  les  papiers  collés  sur  les  murs,  y éprou- 
vent une  détérioration  plus  ou  moins  prompte,  il  est  donc 
important  pour  l'un  et  l'autre  point  de  vue  de  chercher 
les  moyens  d'en  détruire  les  effets. 

Lorsque  les  murs  sont  en  pierre  d'appareil  ils  sont  moins 
sujets  â se  laisser  pénétrer  d'humidité  que  tous  les  autres; 
lorsqu'ils  sont  devenus  humides , il  est  plus  facile  de  re- 
médier à cct  inconvénient  que  pour  des  constructions  en 
moellons;  lorsque  le  plâtre  qui  recouvre  les  pierres  est 
nitrifié,  il  est  indispensable  de  le  renouveler,  les  moyens 
que  l'on  emploierait  sur  les  vieux  plâtres  ne  pouvant  que 
très-imparfaitement  remplir  le  but  que  l'on  se  propose  , 
parce  que  l'humidité  dont  ils  sont  profondément  pénétrés 
ne  permet  qu’une  adhérence  iucomplèle  des  substances 
que  l'on  appliquerait  à leur  surface. 

Nous  supposerons  donc,  pour  ce  quenous  allons  dire,  que 
1c  mur  est  en  pierres  d'appareil  ou  que  les  plâtres  sont 
récemment  appliqués. 

La  peinture  à l'huile  dont  on  se  contente  souvent  de 
recouvrir  les  murs  ne  peut  procurer  qu'un  très-faible 
avantage , parce  qu'adhérant  seulement  â la  surface,  elle 
ne  peut  résister  à l'action  de  l'humidité  qui  la  soulève 
plu»  ou  moins  rapidement , outre  que  le  plus  souvent  elle 
adhère  fort  mal  à cause  de  cette  humidité.  L’emploi  de 
l'huile  chaude  que  l’on  applique  sur  les  murs  produit 
un  meilleur  effet,  mais  est  encore  insuffisant;  dans  la  plu- 
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part  des  cas , U pénétration  est  à peine  plus  forte,  la  pha- 
leur  de  l'huile  dessèche  seulement  un  peu  les  murs  et  fa* 
çllite  un  peu  l'adhérence  et  par  suite  empêche  mieux  la 
pénétration  de  l'humidité. 

Plusieurs  moyens  peuvent  conduire  au  but  que  l’on  se 
propose  et  procurer  des  résultats  avantageux  ; nous  les  étu- 
dierons successivement. 

Au  lieu  d'huile  appliquée  au  pinceau  sur  la  surface  du 
mur,  on  l'enduit  d'une  couche  de  mastic  bitumineux  très- 
chaude  qui , ep  sc  desséchant , forme  unenduit  très-solide 
et  d'une  certaine  épaisseur  ; mais  ce  moyen,  qui  réussit 
bien  sur  la  pierre  d'appareil  et  sur  les  plâtres  neufs,  man- 
que complètement  son  effet  quand  les  plâtres  sont  vieux, 
et  souvent  il  les  enlève  si  la  couche  est  trop  épaisse,  et 
d'autres  fois  l’humidité  peut  se  glisser  entre  les  murs  et 
lui , et  finit  par  le  détacher. 

Chargé  dépeindre  la  coupole  de  la  belle  église  de  Sainte- 
Geneviève,  i Paris,  notre  célèbre  peintre  Gros  craicnit 
avec  raison,  malgré  la  préparation  que  l’on  avait  donnée 
aux  murs  avec  une  couche  de  colle  cl  une  de  blanc  de 
plomb  comme  celles  que  l’on  emploie  pour  les  toiles, 
que  quelques  parties  de  son  tableau  ne  fussent  déjà  dété- 
riorées avant  I’acbèvemenl  del'ensemble,  et  que,  dans 
tous  les  cas,  ce  morceau  capital  ne  pût  résister  que  peu 
de  temps  à une  action  aussi  nuisible;  il  consulta  MM.  Tbé- 
oard  et  d’Arcel  sur  les  moyens  â mettre  en  usage  pour  s'en 
préserver.  Du  travail  entrepris  à ce  sujet,  par  ces  deux 
chimistes,  est  résulté  un  procédé  complet,  dont  les  effets 
ont  parfaitement  répondu  â l'attente  des  auteurs  : nous  le 
décrirons  avec  quelques  détails  â cause  de  son  importance. 

La  pierre  fut  grAléc  à vif  pour  enlever  le  fond  de  colle 
et  de  blanc  de  plomb  qu’on  y avait  appliqué;  au  moyen 
du  réchaud  de  doreur,  elle  fut  échauffée  en  opérant  par 
mètre  carré,  et  le  mastic  appliqué  â la  surface  avec  un 
large  pinceau;  la  couche  étant  absorbée,  on  en  donna 
successivement  plusieurs  autres  jusqu'à  ce  que  la  pierre 
refusât  de  s'en  pénétrer,  en  chauffant  chaque  fois  aussi 
fortement  que  possible  sans  altérer  l’huile. 

Malgré  la  dureté  de  la  pierre  qui  compose  la  coupole  , 
le  mastic  a pénétré  de  3 à 4 raillim.  Il  a été  ensuite  re- 
couvert d’une  couche  de  blauc  de  plomb  sur  lequel  la  pein- 
ture a été  exécutée. 

Pendant  quelque  temps  M.  Gros  fut  inquiet  de  trouver 
le  matin  de  nombreuses  gouttelettes  d'eau  qui  recou- 
vraient plusieurs  parties  de  la  surfacode  la  coupole  ; mais 
il  fut  bientôt  rassuré  en  les  voyant  disparaître  sans  laisser 
aucune  trace:  elles  provenaient  de  l'eau  hygrométrique 
condensée  par  le  froid  des  nuits  et  non  d'imbihilion. 

Depuis  1813  que  cette  peinture  a été  commencée,  clic 
n'a  pas  souffert  la  plus  légère  dégradation. 

Dam  celle  circonstance  où  l’on  était  peu  arrêté  pour 
le  prix  de  la  matière,  on  a fait  usage  d'un  mélange  d'huile 
de  lin  lilhargirée  et  de  cire;  mais  on  peut  obtenir  un  en- 
duit aussi  beau  et  beaucoup  plus  économique  avec  1 partie 
d’huile  delin  cuite  avec  1/10*  de  litharge,  et  dans  laquelle 
on  a fait  fondre  9 parties  de  résine.  Ce  dernier  mélange  a 
été  employé  pour  enduire  les  murs  d'une  salle  de  la  Fa- 
culté des  Sciences,  à la  Sorbonne,  tellement  humide  que 
par  aucun  des  moyens  employés  jusquc-lâ , on  n'avait  pu 
la  rendre  habitable,  et  qui  s‘esi  trouvée  si  complètement 
desséchée  que  depuis  plus  de  quinze  ans  on  n’y  a aperçu 
aucune  trace  d’humidité , quoique  les  murs  fussent  pro- 
fondément salpétrés,  et  le  sol  de  l mètre  en  contre-bas 


de  celui  des  maisons  voisines,  et  que  lotit  les  plâtres  y 
perdaient  leur  consistance. 

Voici  comment  l’opération  a été  exécutée  : 

Le  réchaud  de  doreur  avait  5 décimètres  sur  4 de  hau- 
teur et  pouvait  sécher  à la  fois  plus  de  20  décimètres  car- 
rés : il  était  porté  à la  partie  supérieure,  antérieure  et 
latérale  par  2 anneaux  â demi  fermés,  au  moyen  desquels 
on  l’accrochait  sur  une  tringle  de  1™  6 de  long,  reposant 
sur  des  entailles  pratiquées  dans  deux  montants  éloignés 
de  I*»  5,  et  maintenus  par  des  travers;  deux  poignées 
permettaient  de  faire  glisser  facilement  le  réchaud  ; on 
divisa  le  travail  par  bandes  horizontales  que  l'on  chauffa 
successivement  : ces  bandes  avaient  la  hauteur  du  four- 
neau et  trois  fois  sa  largeur.  On  commença  pas  sécher 
tout  le  mur  au  moyen  du  réchaud,  et  ensuire  on  chauffa 
successivement  les  diverses  parties  sur  lesquelles  ou  appli- 
qua à mesure  le  mastic  chaud  : si  celui-ci  ne  pénétrait 
pas  complètement,  on  présentait  le  réchaud  devant  pour 
l' imbiber  ; l'on  continuait  ainsi  jusqu’à  ce  que  le  plâtre 
refusât  d’en  absorber.  La  dernière  couche  forma,  â la 
surface,  un  léger  glacis  qui  prit  beaucoup  de  solidité  et 
sur  lequel  on  put  peindre  ensuite  ou  appliquer  du  pa- 
pier. 

Dans  la  préparation  de  la  salle  de  la  Faculté  des  Scien- 
ces dont  nous  avons  parlé,  et  dont  la  surface  totale  était 
de  94  mètres  carrés  ou  24  toises,  la  dépense  en  mastic 
fut  dt*  2 fr.  80  cent,  par  mètre  carré  ou  3 fr.  par  toise  ; 
cinq  courbes  de  maslic  pénétrèrent  le  plâtre,  la  sixième 
forma  vernis  à la  surface.  Sur  la  pierre  la  dépense  eût  été 
de  beaucoup  moindre  parce  que  la  pénétration  eût  été 
beaucoup  moindre  aussi. 

Lorsque  les  murs  sont  seulement  légèrement  humides 
et  que  l’on  veut  éviter  l'altération  du  papier  qui  les  re- 
couvre, on  applique  sur  la  surface  des  feuilles  de  plomb, 
soit  au  moyen  de  clous,  ce  qui  est  mauvais,  parce  qu'il 
en  résulte  souvent  des  solutions  de  continuité;  soit  en 
donnant  au  mur  une  couche  d'huile  bouillante  sur  la- 
quelle on  pose  immédiatement  la  feuille  de  plomb.  Il  est 
de  beaucoup  préférable,  dan»  ce  cas , de  donner  au  mur 
un  enduit  de  Btxuac,  soit  naturel , soit  provenant  de  la 
distillation  du  bois  ou  de  la  bouille,  employé  très-chaud 
et  qui  pénètre  le  mur.  et  forme  â la  surface  une  couche 
solide  et  imperméable  sur  laquelle  on  étend,  pendant 
qu'elle  est  encore  molle,  la  feuille  de  plomb.  Le  papier 
collé  sur  un  mur  préparé  de  cette  manière  sc  conserve 
très-bien. 

On  a proposé  l'emploi  de  toiles  enduites  de  mastic  gou- 
dronneux pour  recouvrir  les  murs  et  empêcher  l'humidité  : 
leur  emploi  est  avantageux  quand  les  plâtres  ne  sont  pas 
salpétrés;  mais  dans  le  cas  contraire,  U y a trop  peu 
d'adhérence  entre  la  toile  et  le  mur,  pour  que  l’effet  soit 
très-sensible  ; mais  ces  toiles  peuvent  être  employés  avec 
avantage  sur  les  murs  qui  ont  reçu  quelques  couches  d'en- 
duit humidifuge. 

Les  plafonds  peints  se  détériorent  avec  beaucoup  de 
facilité , comme  cela  est  arrivé  âun  plafondde  la  salle  des 
Antiques  au  Louvre,  peint  en  1802  par  Barthélemy,  et  qui 
a été  détruit  en  1820  par  une  infiltration  ; la  plus  légère 
infiltration  suffit  eu  effet  pour  les  détruire  plus  ou  moins 
complètement.  Au  moyeu  de  l’enduit  dont  nous  avons 
parlé,  on  peut  leur  donner  une  dureté  et  une  durée  pres- 
que égale»  â ci  lles  de  la  pierre,  parce  qu'alorsle  plâtre  ad- 
hère avec  beaucoup  de  force  aux  parties  couligtiCs. 
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S'il  s'agissait  d'enlever  l'humidité  au  aol  d'un  rez-de- 
chaussée,  l'on  ferait  une  aire  en  plâtre  que  l'on  pénétre- 
rait d'enduit  et  l'on  replacerait,  par-dessus,  le  parquet  à la 
méthode  ordinaire  ; ai  la  pièce  devait  être  carrelée,  on 
placerait  le  carreau  sur  l'aire  enduite  comme  précédem- 
ment. 

S’il  est  toujours  plus  ou  moins  difficile  de  détruire  l’hu- 
midité des  bâtiments  existant  depuis  plus  ou  moins  de 
temps,  on  y parviendrait  très-facilement  dans  des  construc- 
tions nouvelles  en  préparant  convenablement  les  parties 
de  murs  exposées  à des  chances  d'infiltration  ou  d'iuibi- 
bilion,  et  provenant  de  plombs,  de  latrines,  d'écuries,  etc. 
Par  exemple,  on  réussirait  très-certainemcot  en  garnis- 
sant d'une  couche  d'enduit  les  premières  assises  de  pierre; 
Il  est  probable  qu’une  feuille  de  plomb  placée  dans  les 
mêmes  circonstances  offrirait  des  résultats  semblables  ; le 
mastic  offrirait  cependant  plus  de  chance  de  succès  par 
son  inaltérabilité  et  la  dureté  qu'il  procurerait  aux  ma- 
tériaux. 11.  Gaultier  de  Claubrt. 

ENDUIT,  y.  Mm,  PLifOXO. 

ERSAUA6B.  F.  TeiXTLRE. 

encrais.  ( Agriculture.  ) On  a ?u  au  mot  Arekde- 
rext  que  les  terres  pures  ou  minérales  ne  fournissent  au- 
cun élément  â la  nutrition  végétale,  et  il  ne  faut  les  con- 
sidérer que  comme  le  milieu,  la  mitrice,  le  creuset  oü  sc 
condensent,  se  divisent,  se  combinent,  s’élaborent,  se 
métamorphosent  les  principes  nécessaires  à la  vie  et  à 
l’accroissement  des  plantes,  cl  qui  proviennent  de  la  dé- 
composition de  corps  précédemment  organisés  comme 
elles. 

On  conçoit  qu'il  doit  en  être  ainsi,  quand  on  réfléchit 
que  la  nutrition  n'est  qu’un  acte  d'assimilation,  que  l’assi- 
milation ne  peut  s'opérer  qu'entre  des  substances  similai- 
res, et  que  les  minéraux  appartenant  au  lègnc  inorganique 
et  formés  seulement  par  agrégation,  n’ont  rien  de  simi- 
laire avec  les  végétaux  qui  font  partie  du  règne  orga- 
nique. 

Et,  par  suite,  on  comprend  que  tous  les  corps  organi- 
sés étant  formés  de  principes  similaires  et  assimilables, 
peuvent,  en  se  décomposant , s'unir  sous  une  forme  élé- 
mentaire â d'autres  corps  de  même  nature  qu'eux,  et  con- 
courir par  celte  union  substantielle  au  développement 
et  à la  prolongation  de  leur  existence  individuelle  respec- 
tive, et  qu'ainsi  la  plante  peut  nourrir  la  plante  ou  l'a- 
nimal. 

Telle  est,  il  me  semble,  la  théorie  la  plus  simple  de 
l'engrais.  Elle  nous  enseiguc  à ne  chercher  que  dans  les 
décompositions  des  corps  organisés  l’engrais  proprement 
dit. 

Mais  on  a remarqué  aussi  que  certaines  substances  d'o- 
rigine minérale,  telles  que  la  chaux  et  ses  composés,  et  le 
srl  commun  (muriate  ou  hydrocblorale  de  soude),  acti- 
vaient la  végétation;  les  uns,  en  excitant  la  fermentation 
des  matières  ou  le  jeu  «les  organes;  les  autres,  eu  attirant 
ou  retenant  l'humidité;  et, d'un  autre  côté,  on  a constam- 
ment trouvé  certains  sels  dans  les  végétaux  vivants.  Ces 
phénomènes  ont  porté  â distinguer  les  engrais  en  végé- 
taux, animaux  et  salins.  Cette  division  adoptée  par  Davy 
est  honoe  si  l'on  comprend,  dans  le  terme  d'engrais,  toute 
matière  capable  d*exciter  ta  croissance  du  végétal. 
Mais  pour  donner  aux  mots  une  précision  qui  s'étende 
aux  chose»,  il  semble  encore  plus  exact  de  «té»igner  sous 
le  nom  collectif  d’cugrui».  toute»  les  subslancs  qui,  mêlées 


dans  le  terrain,  sont  propres  à y accroître  la  quantité  des 
matières  nutritives,  et  de  réserver  le  nom  d’excitantes 
aux  substances  qui  agissent  seulement  sur  la  vitalité  des 
plantes,  sans  paraître  contribuer  â leur  nutrition. 

Toutes  les  matières  d’origine  organique  peuvent  donc 
être  comptées  au  nombre  des  engrais. 

Dans  le  cours  ordinaite  des  choses,  elles  so  mêlent  dans 
le  sol  au  furet  â mesure  de  la  destnieliou  des  êtres  orga- 
nisés, et  constituent  sa  fertilité  originelle. 

Dans  l'état  de  culture,  l'homme  recueille  et  introduit 
artificiellement  dans  le  terrain , celle  des  matières  «ju'il  a 
le  plus  de  facilité  à sc  procurer,  ou  dont  l'action  a été 
reconnue  la  plus  puissante. 

Les  substances  végétales  ou  animales  ainsi  déposées 
dans  le  sol  sont,  comme  l'expérience  journalière  le  dé- 
montre, consommées  pendant  le  cours  de  la  végétation  ; 
et  elles  peuvent  seulement  alimenter  les  plantes,  en 
offrant,  soit  des  matières  solides  susceptible*  d'étre  dis- 
soutes par  l’eau,  soit  des  substances  gazeuses  capables 
d’étre  absorbées  â l'aide  des  fluides  dans  les  feuilles  des 
végétaux.  Mais  ces  substances  gazeuses,  étant  presque 
aussitôt  dispersées  dans  l'atmosphère,  ne  peuvent  produire 
qu'un  effet  comparativement  bien  petit.  Le  point  impor- 
tant dans  l'application  des  engrais  est  donc  de  procurer 
le  plus  de  matière  soluble  possible  aux  racines,  d'une 
manière  lente  et  graduée,  qui  fasse  que  rien  ne  s'eu 
perde,  et  que  celte  matière  soluble  soit  entièrement 
employée,  d'abord  à la  formation  de  la  lève,  et  par  suite 
i celle  des  parties  organisées. 

Ces  matières,  soit  solides,  soit  gazeuses,  qui  constituent 
les  engrais,  sont  des  fluides  mucilagiueux , gélatineux, 
aaccharins,  huileux  et  extractifs,  l'acide  carbonique  cl 
l’eau.  Ils  contiennent  bien  dans  leur  état  pur  presque  tous 
les  principes  nécessaires  à la  vie  des  plantes  ; mais  il  y a 
peu  de  cas  où  on  puisse  les  employer  comme  engrais  sous 
leurs  formes  naturelles  ; et  les  eiigrais  végétaux  surtout 
contiennent  en  géuéral  une  grande  quantité  de  matières 
fibreuses  et  insolubles  qui  doivent  subir  des  changements 
physiques  et  chimiques,  avant  de  pouvoir  subir  leur  des- 
tination. 

Le  carbone  tient  ici  le  premier  rang  ; mais  ce  n'est  pas 
seulement  sa  quantité  absolue  qu'il  faut  examiner,  c'est 
l’état  dans  lequel  il  se  trouve,  et  d’où  résulte  sa  plus  ou 
moins  grande  aptitude  à nourrir  les  végétaux.  La  matière 
la  plus  riche  en  carbone , telle  que  le  charbon  de  bois, 
par  exemple,  compte  à peine  parmi  les  engrais,  parce 
que  le  carbone  y est  dans  un  état  ou  il  ne  forme  de  l’acide 
carbonique  ou  de  l’uliiiine  que  très-leutemenl  par  sa  com- 
binaison avec  l’air,  et  qu’il  n'est  point  susceptible  de  pro- 
duire immédiatement  des  matières  solubles  que  les  raciues 
puissent  absorber.  Ce  n'est  «pie  fort  â la  longue  <|u'il 
éprouve  les  altérations  nécessaire»,  cl  alors  il  agit  réelle- 
ment comme  engrais. 

Toutes  les  raalière»  qui  contiennent  des  quantités  diver- 
ses de  carbone  servent  à la  nutrition  ; 

1»  Parce  que  l'oxygène  de  l'air  s'empare,  par  simple 
affinité,  d'une  partie  de  ce  caihoue  pour  en  faire  de  l'acide 
carbonique,  ou  que  la  fermentation  en  dégage  une  cer- 
taine quantité.  Dans  l'un  et  l'autre  cas,  cet  acide  carboni- 
que se  dissout  dans  l'eau  du  terreau,  et,  absorbé  par  la 
plante,  il  sert  â la  nourrir.  2°  Ces  mêmes  matières  sont 
plus  ou  moins  disposées  à se  dissoudre  dans  cette  nu' me 
eau  do  végétaliuu  ; cl  ctl  effet  est  principalement  dû  â U 
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quantité  «fulmine  on  «l'aride  ulmiqtie  qu’elle*  peuvent 
donner.  Celle  substance  trè*-charhonnée , mais  insoluble 
dont  Peau,  provient  «le  la  décomposition  naturelle  ou  arti- 
ficielle de  la  plupart  de*  matières  végétales.  Kilo  devient 
soluble  par  son  union  avec  une  très-petite  quantité  d’un 
alcali  quelconque , tel  que  l’ammoniaque  qui  se  dégage 
dsi  fumiers  animaux,  ou  la  potasse  «les  terreaux,  on  la 
enaux  qu’on  ajoute  aux  (ourlas  et  autres  matières  peu 
•ofubles  ou  froides.  Ces  matières  dissoutes  sont  absorbées 
par  les  racines , décomposées  et  probablement  transfor- 
mées en  grande  partie  en  acide  carbonique  dans  les 
feuilles,  par  l’action  de  l’oxygène  absorbé  pendant  la 
nuit. 

Il  se  trouve  aussi , dans  les  parties  solubles  absorbée* 
par  les  racines,  une  quantité  d'azote  qui  a été  jusqu’ici 
peu  appréciée,  mais  dont  l'action  ne  saurait  être  mise  en 
doute. 

Outre  ces  effets  purement  nutritifs,  les  engrais  influent 
encore  : 

1»  Par  l'élévation  de  température  qui  résulte  de  la  rapi- 
dité et  du  degré  de  fermentation  qu'ils  éprouvent  ; 

2°  Par  la  quantité  d'eau  qu'ils  contiennent , absorbent 
ou  restituent  ; 

3°  Par  le  mélange  des  parties  inégalement  dissolubles, 
qui  prolonge  leur  effet  par  leur  dissolution  graduelle  ; 

4»  Par  les  sucs  ou  les  sels  contenus  dans  un  grand 
nombre  de  matières  servant  d'engrais  , et  qui , par  leur 
nature  Acre  ou  stimulante,  paraissent  jouer,  suivant  leur 
dose,  le  réle  d'excitants  ou  même  de  poisons. 

on  a indiqué  vaguement  la  réunion  de  toutes  ces  diffé- 
rentes actions  à des  degrés  divers,  par  la  division,  consa- 
crée en  agriculture,  des  engrais  chauds  cl  des  eDgrais 
froids. 

Les  premiers  sont  ceux  dont  faction  est  rapide,  à cause 
de  leur  disposition  fermentescible  et  do  leur  grande  solu- 
bilité, ou  des  matières  excitantes  qu'ils  renfermeot,  mais 
qui  ne  contiennent  pas  beaucoup  d’eau , comme  les  fu- 
miers de  mouton  et  de  pigeon. 

Les  engrais  froids  sont  tous  ceux  dont  faction  est  lente, 
soit  parce  que  leur  tissu  est  difficile  à décomposer  ou  à 
mettre  en  fermentation,  soit  parce  qu'ils  renferment  peu 
«le  matières  âcres,  ou  qu’ils  sont  trop  délayés  d’eau. 

Si  toutes  les  matières  «l'origine  organique  peuvent  être 
comptées  au  nombre  des  engrais,  on  voit  quelles  res- 
sources immenses,  inépuisables,  incessamment  renouve- 
lées, la  nature  sc  ménage  à elle -même  et  offre  partout  1 
l'homme,  dan*  la  continuelle  destruction  des  êtres  orga- 
nisés, pour  la  nutrition , l'accroissement  et  le  développe- 
ment parfait,  tant  de  la  végétation  spontanée  que  de  celle 
qui  est  soumise  à nos  cultures. 

Il  ne  s'agit,  pour  le  cultivateur,  que  de  savoir  les  réu- 
nir, les  préparer  et  les  employer  à propos;  et  la  seule 
chose  à laquelle  il  ail  à prendre  garde  dans  l'économie  de 
son  exploitation,  c'est  que  les  frais  ou  ces  soins  l'entraî- 
nent, n'absorbent  pas  entièrement  les  profits  qu'il  doit 
justement  en  retirer. 

La  science  a fait  faire,  dans  ces  derniers  temps,  de 
grands  progrès  à l’art  «le  préparer  les  engrais  organiques. 
Mais  aucun  n'est  plu*  remarquable  et  plus  important  sans 
doute  que  le  procédé  qui  consiste  à saisir  instantanément 
dans  les  corps  prêts  à se  décomposer,  à se  résoudre  en 
leurs  éléments  primitifs,  et  à se  perdre,  en  grande  par- 
tie, inutilement  ou  dangereusement  pour  l'homme,  sous 


sîst 

la  f«vrmo  de  gaz  invisibles  dans  l'océan  atmosphérique, 
les  principes  qui  doiveul  le  plus  énergiquement  contribuer 
à l'alimentation  de  races  végétales  nouvelles. 

Les  impressions  désagréables  ou  les  effets  pernicieux 
qu'exercent  sur  nos  sens  ou  sur  notre  organisation  les  corps 
en  putréfaction,  nous  disposeraient  seuls  à les  enfouir  dans 
le  sol,  si  l’observation  ne  nous  avait  d’ailleurs  appris  qu’ils 
contribuaient  si  fort  à sa  fertilité.  Mais  cet  enfouissement 
ne  peut  pas  être  utilement  pratiqué  pendant  tous  les  jours 
de  fannée  ; et  fart  qui,  par  une  sorte  d'enfouissement  pro- 
visoire et  portatif,  conservera  ces  matières  intactes  jusqu'au 
moment  oü  elles  peuvent  servir  aux  opérations  agricoles, 
ne  sera  pas  moins  favorable  à la  salubrité  publique  qu’à 
l’agriculture. 

C’est  ce  qu'a  imaginé  de  faire,  à Grenelle,  un  habilo 
manufacturier;  et  ce  qui  peut  être  connu  de  son  procédé 
nous  parait  d'autant  plus  mériter  d’être  promptement  ré- 
pandu , que  son  application  est  de  nature  à suppléer  par- 
[ tout  i la  disette  d’engrais,  l’une  des  causes  qui  contrarieut 
le  plus  le  cours  déjà  si  lent  des  améliorations  agricoles. 

Avant  lui , d’heureux  résultats  avaient  été  obtenus  de 
l'emploi  de  la  matière  connue  dans  le  commerce  sous  le 
nom  de  noir  résidu,  ou  résidu  de  raffineries,  lequel  n’est 
autre  chose  que  le  charbon  animal  fin,  qui,  après  avoir 
servi  à la  décoloration  des  sirops,  est  aggloméré  par  l'al- 
bumine du  sang  ( quelquefois  des  oeufs  ou  du  lait),  puis 
lavé  pour  en  extraire  le  sirop  interposé. 

M.  Salmon  a suppléé  à l'extrême  insuffisance  de  la  <|uan- 
tité  de  noir  résidu  que  les  clarifications  de  raffinerie 
peuvent  offrir,  comparativement  aux  besoins  de  l’agricul- 
ture, par  un  engrais  charbonneux  analogue,  auquel  il  donne 
le  nom  de  hoir  anihamsé  ; sa  vertu  résulte  «les  matières 
organiques  et  du  charbon  extrêmement  divisé  qu'il  contient. 
Ce  charbon  ralentit  la  fermentation  des  matières,  et  re- 
tient en  partie  les  gaz  développés. 

Suivant  un  mémoire  qu’il  a publié  en  1831,  les  matières 
premières  qu'il  emploie,  après  avoir  été  calcinées  dans 
des  fourneaux,  soot  immédiatement  broyées  et  réduites 
en  poudre  impalpable.  40  kilogrammes  de  substances 
organiques  composées  de  matières  fécales , de  sang  et  de 
chair  musculaire  mêlés  ensemble  forment  instantanément 
une  substance  noire  semblable  au  noir  résidu  de  raffi- 
nerie. 

Dans  les  opérations  du  mélange , l'odeur  des  matières 
fécales  et  animales  est  détruite  ; et  un  faible  dégagement 
d'alcali  volatil  pur  a seulement  lieu  pendant  quelques  mi- 
nutes. 

Cette  découverte  parait  destinée  à devenir  de  la  plus 
grande  importance,  puisque  non -seulement  l'emploi  du 
noir  animallsé  utilisera  , en  faveur  de  l’agriculture,  une 
masse  énorme  de  matières  organiques  qui  étaient  perdues 
pour  elle,  mais  encore  parce  que  la  fabrication  de  ces  en- 
grais assure  les  moyens  les  plus  efficaces  de  désinfecter 
les  matières  organiques  qui  corrompent  l'air  des  grandes 
villes. 

Il  estd'ailleurs  fort  supérieur  à la  poudrette,  dont  la  plus 
grande  partie  des  matières  organiques  sont  détruites  par 
la  lenteur  de  la  préparation,  tandis  que  dans  la  fabrication 
du  noir  animalisé , une  substance  pulvérulente  contenant 
du  charbon  à l'état  d'une  division  extrême,  se  trouve  mê- 
lée avec  plus  des  trois  cinquièmes  «le  son  poids  de  matières 
organiques.  Tous  les  sels  contenus  dans  la  matière  fécale 
ont  conservés,  la  fermentation  putride  arrêtée,  le  sang  et 
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la  chair  musculaire  conservés  avec  tous  leurs  sucs.  Les 
matières  animales  mêlées  au  carbone,  fermentent  lente- 
ment de  manière  h ne  fournir  aux  plantes  le  gaz  acide 
carbonique  qui  s'en  dégage,  qu’au  fur  et  à mesure  de  leurs 
besoins. 

Mais  ce  qui  ajoute  en  ce  moment  un  nouveau  degré 
d’intérét  à ce  procédé  de  M.  Salmon.  c’est  qu’à  Boulogne- 
sur-roer,  un  chimiste,  M.  Daman-Vincent,  annonce  avoir 
trouvé  dans  les  cendres  de  la  houille  une  substance  char- 
bonneuse , absorbante  et  désinfectante,  analogue  pour  seé 
effets  à celle  que  prépare  M.  Salmon,  et  qu’en  la  mêlant 
aux  matières  organisées,  il  en  a obtenu  aussi  un  excellent 
engrais. 

Partout  où  l'on  peut  se  procurer  des  cendres  de  houille, 
on  pourrait  obtenir  un  noir  animalisé  qui  rapprocherait 
ehaque  jour  davantage  des  besoins  toujours  croissants 
d’une  agriculture  plus  perfectionnée,  la  quantité  actuelle- 
ment si  disproportionnée  des  engrais  disponibles. 

En  attendant  la  réalisation  si  désirable  de  ces  espérances, 
nous  présenterons  ici  quelques  considérations  détachées, 
propres  à diriger  les  cultivateurs  dans  la  préparation  et 
dans  l'emploi  des  matières  qu’ils  font  journellement  servir 
à leurs  engrais. 

1*  Les  matières  animales  étant  en  général  plus  promptes 
à se  décomposer  que  les  substances  végétales,  leur  action 
est  plus  rapide , plus  énergique , mais  aussi  moins  prolon- 
gée ; il  faut  donc  apporter  un  soin  particulier  à la  conser- 
vation des  fumiers  dans  lesquels  elles  dominent.  A cet 
effet , il  faut  retarder  la  fermentation  autant  que  possible, 
et  l’on  y parvient  en  les  tenant  secs,  à une  exposition  aussi 
froide  que  possible  et  garantis  du  contact  de  l'air-  Quand 
on  s'en  sert,  il  faut  s'appliquer  à les  bien  mélanger  avec 
k sol,  et  à empêcher  que  leur  destruction  ne  soit  trop 
rapide. 

S»  Les  plantes  vertes  succulentes  venant  facilement  à 
fermenter,  on  ne  peut  pas  loi  enterrer  trop  tôt;  mais  il  ne 
faut  pas  les  enterrer  trop  avant,  de  peur  d'empécher  tout 
à fait  cette  fermentation  par  la  compression  du  sol  et  l'ex- 
clusion de  l'air.  C'est  au  moment  de  la  fleuraison  qu'il  faut 
les  enfouir,  attendu  qu’elles  contiennent  alors  une  plus 
graude  quantité  de  matière  soluble,  et  que  leurs  fouillées 
élaborent  plus  de  matière  nutritive.  La  décomposition 
s'opère  lentement  sous  le  sol . et  la  légère  fermentation 
qui  s'établit  rend  la  fibre  ligneuse  plus  soluble. 

La  paille  sèche  des  céréales,  les  tiges  des  pois  et  toutes 
les  matières  végétales  sèches  forment  un  engrais  utile; 
en  général,  on  les  fait  fermenter  avant  de  s’en  servir, 
quoique  un  grand  chimiste , Davy  , ne  soit  pas  de  cet  avis, 
et  pense  qu'après  avoir  brisé  la  paille  pour  en  faciliter 
l'emploi,  il  vaut  mieux  la  garder  sèche  jusqu'au  moment 
de  l'employer. 

3°  La  fibre  ligneuse  pure  semble  être  la  seule  matière 
végétale  qui  ait  besoin  de  fermentation  pour  devenir  nu- 
tritive. Elle  abonde  dans  le  tan  et  dans  la  tourbe , et  ne 
fermente  bien  que  par  le  mélange  avec  d'autre»  matières 
saccharines , raucilaginciiscs  et  extractives  des  végétaux. 
Aussi  mélc-t-on  avec  succès  la  tourbe  avec  le  fumier  com- 
mun des  écuries.  La  filtre  ligneuse  est  encore  utilement 
décomposée  à l’aide  de  la  chaux. 

4®  On  peut  utiliser  dans  les  campagnes  la  chair  et  les 
débris  des  animaux  morts,  en  les  recouvrant  de  cinq  à six 
fois  leur  volume  de  terre,  mêlée  d’une  partie  de  chaux. 
En  les  laissant  en  cet  état  pendant  quelques  mois,  la  terre 


s’imprègne  d’une  matière  soluble  qui  la  convertit  lente- 
ment en  un  excellent  engrais.  M.  Payen  a publié  à ce  sujet 
un  mémoire,  et  la  Société  Royale  et  Centrale  d'agriculture 
une  instruction  que  les  cultivateurs  doivent  consulter. 

5ft  Le  poisson  forme  un  engrais  très-énergique,  et  qull 
faut  même,  à raison  de  cela,  employer  avec  modération. 
On  le  mêle  avec  du  sable,  de  la  vase,  des  herbes  marin^, 
pour  tempérer  son  action  qui  s'étend  à plusieurs  anm^s'. 
Il  y a des  contrées  maritimes  où  cette  ressource  serait  d'une 
grande  Importance.  La  peau  des  poissons  abonde  en  géla- 
tine . qui  est  très-soluble  dans  l'eau  ; l'huile  ou  la  graisse 
se  trouve  sous  leur  peau  ou  dans  leurs  viscères , et  leur 
matière  fibreuse  contient  tous  les  éléments  essentiels  des 
substances  végétales. 

6»  Parmi  les  substances  huileuses  qui  abondent  en  car- 
bone et  en  hydrogèue , l’huile  de  baleine  a été  employée 
avec  succès.  Lord  Sommerville  la  mélangeait  avec  des  las 
de  terre , qui  conservaient  pendant  plusienrs  anoées  leur 
action  fertilisante. 

7«  On  recherche  avec  empressement  les  os  dans  plu- 
sieurs provinces  de  l’Angleterre  et  de  l'Ecosse.  Les  fermiers 
les  achètent,  après  qu’on  les  a broyés  pour  en  tirer  la 
graisse  par  la  cuisson.  Plus  ils  sont  divisés,  meilleurs  ils 
sont.  Il  convient  que  le  sol  soit  dans  un  état  sec,  au  mo- 
ment où  on  les  emploie. 

8*  Le  sang  contient  certaines  quantités  de  tous  les  prin- 
cipes trouvés  dans  les  autres  substances  animales , et  est 
généralement  un  très-bon  engrais. 

9"  La  fiente  des  oiseaux,  surtout  des  oiseaux  carnassiers 
et  des  oiseaux  de  mer,  est  un  des  engrais  les  plus  puissants. 
Le  guano , qui  parait  être  une  production  de  cette  nature, 
donne  la  fécondité  aux  plaines  stériles  du  Pérou;  cin- 
quante vaisseaux  en  enlèvent  annuellement  chacun  1,560 
à 9,000  pieds  cubes.  Hans  les  petites  tics  de  la  mer  du  Sud. 
On  applique  particulièrement  le  guano  à la  culture  du 
malt. 

10<>  i.ei  Chinois,  qui  ont  tant  de  connaissances  prati- 
ques en  agriculture , mêlent  la  vidange  de  leurs  latrines 
avec  un  tiers  de  son  poids  de  marne  grasse  ; Us  mettent 
en  caisse  ce  composé,  qui,  après  avoir  été  sécbé  du  soleil, 
se  trouve  dépouillé  de  sa  mauvaise  odeur  et  est  un  objet 
de  commerce  dans  tout  l’empire. 

11°  Les  fermiers  de  la  Suisse  allemande  recueillent 
soigneusement  l'engrais  liquide  qu’ils  obtiennent  de  leurs 
écuries  et  de  leurs  étables,  dans  des  réservoirs  souterrains 
où  il  fermente  sous  une  forme  muqueuse  et  gluante. 

Voici  la  manière  adoptée  par  les  agriculteurs  de  Zurich. 
Le  plancher  sur  lequel  le  bétail  repose  est  formé  de  ma- 
driers épais  qui  présentent  une  inclinaison  de  quatre 
pouces , de  la  léte  à la  queue  de  l'animal , dont  les  ex- 
créments tombent  dans  une  gouttière  profonde  de  quinze 
pouces  et  large  de  dix , et  destinée  à recevoir  et  à contenir 
l'eau  qu’on  y jette  à volonté  d’un  réservoir  voisin.  Cette 
gouttière  communique  avec  cinq  fosses  ou  réservoirs  par 
des  trous  que  l'on  ouvre  à propos  pour  l'écoulement  dn 
liquide , et  que  l’on  referme  ensuite  avec  un  couvercle  de 
bols . placé  un  peu  au-dessous  du  plancher  destiné  aux 
animaux.  Ces  réservoirs  sont  faits  en  maçonnerie,  bien 
cimentés  et  entourés  d’un  bon  corroi  de  glaise  bien  battue 
pour  empêcher  l’infiltration.  Ils  sont  au  nombre  de  cinq  , 
afin  que  le  liquide  contenu  dans  chacun  ne  soit  point 
troublé  durant  la  fermentation , qui  dure  environ  quatre 
semaines.  Leurs  dimensions  sont  calculées  sur  1c  nombre 
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ries  animaux  contenus  dans  IVUhle , et  de  façon  à ce  que 
chacun  soit  rempli  dans  une  semaine.  Mali. qu'il  soit  plein 
ou  non,  chaque  réservoir  est  fermé  à la  fin  de  la  semaine, 
afin  de  maintenir  la  régularité  dans  la  vidange,  qui  s'ef- 
fectue i l’aide  de  pompes  porlativcs.  Chaque  soir , le  gar- 
dien jette  une  quantité  d'eau  suffisante  dans  la  gouttière, 
et  le  matin , il  mêle  soigneusement  avec  celle  eau  les 
excréments  qui  y Sont  tombés,  divisant  et  délayant  les 
parties  les  plus  compactes,  de  manière  il  former  du  tout 
un  liquidé  égal  et  coulant.  C'est  du  soin  apporté  A l'exé- 
cution de  ce  procédé  que  dépend  principalement  la  qualité 
de  l'engrais.  Le  liquide  De  doit  être  ni  trop  épais,  car 
alors  la  fermentation  serait  difficile;  ni  trop  clair,  car 
alors  il  ne  contiendrait  pas  aise*  de  matière  nutritive. 
Quand  le  mélange  est  fait,  on  le  laisse  couler  dans  le  ré- 
servoir qui  est  au-dessous , et  le  gardien  renouvelle  l'eau 
dans  la  gouttière.  Pendant  le  jour,  chaque  fois  qu'il  entre 
dans  l'étable,  il  balaye  et  pousse  tout  ce  qui  sc  trouve 
sous  le  bétail  dans  la  gouttière,  qu'il  vide  chaque  fois  que 
le  liquide  offre  assez  de  consistance.  I.a  meilleure  propor- 
tion du  mélange  est  de  trois  a quatre  parties  d'eau  pour 
une  partie  d’excréments.  Celle  manière  d'augmenter  la 
<}uanlKé  de  l’engrais  est  généralement  usitée  en  Hollande, 
en  Belgique,  et  dans  quelques  endroits  de  la  France  cl  de 
l'Allemagne,  et  devrait  l’être  partout. 

Soolavgb  Bonn. 

CNG&Eif âge.  [Mécanique.)  Dans  ta  construction  des 
machines  , lorsqu'on  veut  transmettre  un  mouvement  de , 
rotation  d’un  arbre  à un  autre,  on  emploie  deux  roues 
fixées  chacune  sur  l’un  des  arbres,  et  faites  de  manière 
qne  l’une  ne  puisse  tourner  sans  entraîner  l’autre  : pour 
que  cet  effet  puisse  avoir  lieu  . ces  roues  sont  garnies  de 
parties  saillantes  combinées  avec  dis  excavations,  de  sorte 
que  les  reliefs  de  l'une  des  roues  entrent  dans  les  creux 
de  l’autre  : c'est  à ces  parties  saillantes  qu’on  donne  le 
nom  de  dents.  On  appelle  cercles  primitifs  les  deux  cer- 
cles tangents  passant  en  général  par  le  milieu  des  dents  et 
dont  les  rayons  Sont  dans  le  rapport  Inverse  du  nombre 
de  tours  que  doivent  faire  les  arbres  : le  pas  de  l’engre- 
nage est  la  distance  prise  sur  les  cercles  primitifs  entre 
les  deux  mêmes  parties  des  dents  consécutive*.  La  dimen- 
sion  d’une  dent,  dans  le  sens  du  rayon  de  la  roue,  est  sa 
longueur  ; celle  priée  sur  le  cercle  primitif  est  son  épais- 
seur; enfin,  sa  largeur  est  la  dimension  dans  le  sens  de 
l'axe  de  la  roue. 

Les  dents  sont  terminées  latéralement  par  dos  surfaces 
courbes  qui  doivent  être  telles , que  les  dents  d'une  de* 
roues  jouissent  de  la  propriété  de  conduire  celles  de  l'au- 
tre roue  d'une  manière  continue  et  avec  le  moins  de  frot- 
tement possible.  Ces  surfaces  sont  différentes  pour  chaque 
espèce  de  roue  : nous  allons  d’abord  les  Indiquer  pour 
chaque  cas;  nous  parlerons  ensuite  des  autres  conditions 
auxquelles  doivent  satisfaire  les  dents. 

Le  tracé  des  dent*  de  toute  espèce  de  roues  est  fondé 
*ur  ce  principe  : la  surface  des  dents  d*une  des  roues 
étant  donnée,  la  fbrme  que  doivent  avoir  tes  dents  de 
Vautre  roue  est  cette  de  ta  surface  enveloppe  de  la 
première  donnée  , qui  est  ainsi  Venveloppée.  Car  pour 
qu'un  engrenage  marche  d’une  manière  continue  et  sans 
chocs , il  est  indispensable  que  les  dents  en  prise  restent 
en  contact  pendant  tout  le  temps  qu’elles  fonctionnent, 
condition  A laquelle  on  ne  peül  satisfaire  qu’en  employant 
une  surface  enveloppe  et  une  enveloppée , qui  sont  tou- 
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jours  tangentes  l'une  A l'autre  en  chacune  de  leurs  posi- 
tions suivant  la  caractéristique. 

On  ne  pourrait  pas  prendre  une  surface  quelconque  pour 
forme  de  la  première  dent,  parce  qu’il  serait  trop  difficile 
de  construire  la  surface  enveloppe  : il  a donc  fallu  cher- 
cher des  surfaces  simples  qui  eussent  pour  enveloppes 
d'autres  surfaces  Faciles  à exécuter,  comme  des  cènes . des 
cylindres  : il  n‘y  a que  quelques  engrenages,  comme  ta 
vis  sans  fin , dans  lesquels  on  sc  sert  de  surfaces  gauches  ; 
mais,  en  général,  on  doit  préférer  des  surfaces  dévelop- 
pables , toutes  les  fois  qu'on  peut  les  employer. 

Nous  commencerons  par  chercher  la  surface  A donner 
aux  dents  quand  les  axes  des  deux  roues  sont  parallèles  , 
nous  verrons  ensuite  le  cas  oii  les  axes  se  rencontrent , et 
enfin  celui  oft  ils  ne  sont  pas  dans  le  même  plan. 

Engrenages  cxtîndrlques.  Deux  courbes  jouissent  de 
la  propriété  d'avoir  pour  enveloppes  des  courbes  de  ta 
même  espèce  ; ces  courbes  sont  l'épicyclofde  et  la  déve- 
loppante de  cercle  : les  axes  des  deux  roues  qui  doivent 
erigrencr  étant  parallèles,  ou  peut  prendre  ces  fieux  courbes 
pour  directrices  de  cylindres  qui  formeront  les  faces  la- 
térales des  dents  : ce  qui  donne  deux  tracés  différents  pour 
ce  genre  de  roues.  Les  dent»  A épicycloldcs  ont  été  presque 
exclusivement  employées  jusqu’à  présent,  mais  depuis 
quelques  années  on  commence  à sc  servir  des  dents  A dé- 
veloppantes. Nous  allons  donc  donner  le  tracé  de  ces  deux 
espèces  de  dents , en  faisant  voir  les  avantages  et  les  in- 
convénients de  chacune  d'elles. 


fig.  389. 


Dents  à éplcxctoidfs.  Soit  a cl  b,  fig.  389,  le  centre 
de  chaque  roue.  A et  B les  deux  ocrclcs  primitifs  : si  on 
fait  rouler  le  cercle  ('.  autour  de  A et  de  B , le  point  o dé- 
crira deux  épicycloldcs , l’une  extérieure  et  l'autre  inté- 
rieure, qui  devront  être  prises  pour  la  courbe  des  dent* 
des  deux  roues.  Le  diamètre  du  cercle  C peut  être  quel- 
conque; mais  si  on  le  prend  égal  au  rayon  de  B , l’épicy* 
clolde  intérieure  que  décrira  son  point  o,  sera  une  ligne 
droite  qui  se  confondra  avec  le  rayon  o b du  cercle  B , et 
comme  une  ligne  droite  est  plus  simple  qu'une  courbe , on 
donne  toujours  à ce  cercle  uu  diamètre  égal  au  rayon  du 
cercle  R.  Ainsi  Pépicjr clolde  K sera  la  courbe  des  dent*  do 
la  rôue  A , et  la  ligne  droite  o b formera  le  flanc  des  dents 
de  la  roue  B.  On  portera  A partir  de  o sur  le  cercle  A l’é- 
paisseur o c des  dents  de  celle  roue  et  IVpaisscur  o c de 
celle  de  l'autre  sur  le  cercle  B ; on  prendra  le*  points  e et  e 
pour  l'origine  des  deux  autre»  épicycloldcs  E'  etc  b égales 
aux  premières,  et  qui  formeront  la  deuxième  face  des 
dents. 

Les  dents  seraient  alors  complètes  si  c'était  toujours  la 
roue  A qui  dût  conduire  la  roue  B;  mais  on  doit  faire 
l'engrenage  de  manière  que  Ici  deux  roues  puissent  cou- 
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«luire  alternativement , car  il  peut  arriver  que  la  roue 
conduite  fasse  volant,  ni  vienne  , au  contraire  , à pousser 
l’autre  , alors  le  flanc  o r de  la  dent  o e q r viendrait  ren- 
contrer les  dents  oc p s avant  la  ligne  a b des  centres , et 
il  y aurait  arc-boutement , chose  qu'il  faut  éviter  quand 
c’est  possible , parce  qu’il  y a une  très-forte  pression  qui 
se  reporte  sur  les  axes.  Pour  remédier  à cet  inconvénient, 
on  décrit  un  cercle  C',  dont  le  diamètre  est  égal  au  rayon 
du  cercle  A ; et  en  faisant  rouler  ce  cercle  autour  de  A et 
B à partir  du  point  o,  on  obtient  deux  nouvelles  épicy- 
cloldcs,  l’une  intérieure  o a,  qui  est  une  ligne  droite  et 
l’autre  extérieure  D;o  «fermera  le  flanc  de  la  dent  oep  tf 
et  D sera  la  courbe  de  la  deuxième  partie  de  la  face  laté- 
rale de  la  dent  o e q r,  partie  qui  conduira  sans  arc-bou- 
tement le  flanc  o a.  On  flaira  de  même  le  tracé  de  l'autre 
face  des  dents. 

On  termine  ensuite  les  dents  à la  longueur  convenable 
par  les  cercles  x,  y , a et  o concentriques  à A et  B . en 
général  les  rayons  de  ces  cercles  sont  tels  que  ol=or,  de 
manière  que  les  cercles  primitifs  passent  par  le  milieu  des 
dents,  mais  ce  n'est  pas  une  conditiou  nécessaire. 

Comme  l’épicyclolde  est  une  courbe  difficile  à tracer, 
parce  qu'on  ne  peut  le  faire  que  par  points;  il  convient 
d'en  remplaceras  petites  parties  qui  terminent  les  dents 
par  les  arcs  des  cercles  oiculalcurs  dont  les  centres  sont 
sur  les  normales  menées  par  le  milieu  de  ces  parties  : ces 
arcs  de  cercle  se  confondent  presque  avec  les  portions 
d’épicyclolde , et  l’erreur  que  l’on  commet  n’est  pas  sen- 
sible. 

Il  résulte  de  ce  tracé  que  les  contacts  successifs  des 
dents  ont  lieu  sur  les  circonférences  C ou  C',  suivant  que 
c’est  A ou  B qui  conduit  r par  conséquent  pour  peu  que  , 
après  la  pose , les  axes  de  ces  roues  ne  soient  pas  à la  dis- 
tance exacte  ab,  pour  laquelle  le  tracé  a été  fait , le  con- 
tact n’a  plus  lieu  sur  ces  circonférences,  et  l’on  perd  tous 
les  avantages  des  surfaces  épicycloldales.  Remarquons 
aussi  que  le  bras  de  levier  avec  lequel  agit  la  force  variant 
avec  la  position  de  la  dent , la  pression , et  par  conséquent 
le  frottement  n’est  pas  constant;  aussi  les  dents  s’usent- 
elles  inégalement,  et  bientôt  elles  sont  complètement  dé- 
formées. 

Si  l’engrenage  était  intérieur , c’est-à-dire  que  la  roue 
la  plus  petite  fût  placée  dans  la  plus  grande,  le  tracé  des 
dents  serait  le  même , à la  seule  exception  que  les  deux 
épicyclotdes  qui  forment  la  partie  des  dents  en  contact , 
lorsque  c'est  la  grande  roue  qui  conduit,  sont  toutes  les 
deux  intérieures,  et  qu'elles  sont  extérieures  aussi  toutes 
les  deux  pour  former  les  parties  frottantes  des  dents, 
lorsque  c'est  la  petite  roue  qui  conduit  la  grande. 

Dents  à dtve-  Fi  g. MO. 

toppantes.  Soient 
A et  B ,/ty.  390,  les 
deux  cercles  pri- 
mitifs; «et  b leurs 
centres  : par  le 
point  o où  ils  sont 
tangents,  on  mène 
une  ligne  quelcon- 
que m n ; et  des 
points  a b,  on  abaisse  sur  cette  ligne  les  perpendiculaires 
a b et  b q ; et  avec  les  longueurs  de  ces  perpendiculaires 
pour  rayons,  on  décrit  les  cercles  A'  cl  B'  : il  est  facile  de 
démontrer  que  les  circonférences  de  ces  cercles  sontdaus  le 


même  rapport  que  celle  des  cercles  primitifs  à cause  delà 
similitude  des  deux  triangles  oa  p,o  bq.  Knroulons  main- 
tenant la  ligne  mn  successivement  sur  les  cercles  A'  et  B'. 
Le  point  o décrira  les  deux  développantes  E et  E'  qui  de- 
vront être  prises  pour  courbes  des  dents. 

On  voit,  par  le  tracé  même  de  ces  courbes,  que  le  contact 
successif  des  dents  aura  toujours  lieu  sur  la  ligne  droite 
mn,  cl  que  les  dents  transmettent  le  mouvement  entre  les 
roues  de  la  même  manière  que  si  cette  ligne,  qui  est  tan- 
gente en  même  temps,  aux  deux  cercles  primitifs,  était 
fixée  à chacun  d’eux , et  qu’elle  s’enroulât  sur  l’un  en  se 
déroulant  sur  l’autre. 

On  porte,  à partir  du  point  o,  l’épaisseur  des  dents,  soit 
sur  les  cercles  primitifs  A et  B,  soit  sur  la  tangente  mn  , 
suivant  que  l’on  a calculé  leurs  dimensions  pour  être 
comptées  sur  les  circonférences  des  cercles  A et  B , ou  sur 
celles  des  cercles  A'  et  B'.  Enfin . on  termine  les  dents  à la 
longueur  convenable  par  des  cercles  comme  pour  l’en- 
grenage épieycloidal. 

Nous  avons  donné  à la  ligne  mn  une  direction  quel- 
conque; aussi  les  dents  pourront-elles  avoir  une  forme 
qui  ne  convienne  pas;  clics  seront  ou  trop  pointues  ou 
trop  convexes...  ; c’est  un  léger  inconvénient  du  tracé  de 
cet  engrenage , d'être  souvent  obligé  de  tâtonner  assez 
longtemps  avant  de  trouver  quelle  est  la  direction  de  celte 
ligne,  pour  qu’il  en  résulte  une  forme  de  dents  joignant 
la  solidité  à la  facilité  d'exécution  : mais  aussi  il  est  avan- 
tageux dans  certains  cas  de  pouvoir  choisir  la  forme  des 
* dents  ; ainsi  cela  donne  la  faculté  de  rejeter  pour  les  dents 
en  bois  une  Forme  écrasée,  parce  que  les  fibres  du  bois 
devant  être  parallèles  au  rayon  des  roues,  on  se  trouve 
obligé  pour  former  la  surface  des  dents,  d’en  couper  un 
nombre  d’autant  plus  grand  que  la  dent  est  moins  allon- 
gée- 

Si  l’on  prend  celle  ligne  m n perpendiculaire  à la  ligne 
a b des  centres , on  obtient  pour  l'une  des  roues  des  dents 
de  forme  concave  telles , que  l’on  est  obligé  d’affaiblir  la 
racine  des  dents  de  l’autre  roue  pour  que  le  contact  ait 
lieu,  et  que  le  dégagement  soit  possible  : ce  tracé  ne  pour- 
rait donc  convenir  â des  engrenages  de  force;  mais  il  y a 
des  circonstances  où  il  peut  être  utile. 

Pour  l’engrenage  intérieur,  au  contraire , lorsque  l’on 
prend  la  ligne  mn  inclinée  à la  ligne  des  centres  , on  arrive 
â des  dents  qui  le  plus  souvent  seraient  impossibles  à exé- 
cuter, taudis  que  lorsqu’on  prend  celle  ligne  perpendicu- 
laire à la  ligne  des  centres,  on  obtient  des  formes  conve- 
nables : les  dents  de  la  grande  roue  sont  concaves , mais 
pas  assez  pour  perdre  de  leur  solidité. 

L’engrenage  à développantes  offre  deux  avantages  sur 
celui  à épicycloldes  : 1»  les  pressions  étant  constantes  en 
chaque  point  de  contact,  l'usure  des  dents  est  uniforme, 
car  l’usure  est  indépendante  de  la  vitesse;  par  consé- 
quent en  s’usant  clics  conservent  la  forme  de  dévelop- 
pantes; 

3»  Le  contact  ayant  lieu  suivant  une  ligne  droite  , on 
peut  faire  varier  la  distance  des  axes  pour  laquelle  le  tracé 
a été  fait,  excepté  le  cas  où  cette  ligne  de  contact  est  per- 
pendiculaire à la  ligne  des  centres , sans  apporter  aucun 
trouble  i la  marche  de  l’engrenage;  propriété  très-com- 
mode pour  la  pose,  et  qui  permet  en  outre  de  rapprocher 
les  roues  quand  les  dents  ont  été  usées  après  un  certain 
temps  de  roulement.  L'cngrcnagc  à développantes  offre  de 
plus  l'avantage  de  pouvoir  se  tracer  exactement  dans  les 
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ateliers  au  moyen  d*tm  fil  dont  rexfrémilé  est  armée  d’une 
pointe  et  que  l'on  enroule  autour  d’un  cercle  : aussi  nous 
le  proférons  en  général  à celui  à Opicycloïde,  auquel  il 
peut  toujours  être  substitué. 

Une  partie  de  ce  que  nous  venons  de  dire  sur  cet  engre- 
nage est  extrait  de  mémoires  très-étendus  de  M.  Th.  Oli- 
vier, auxquels  nous  renvoyons  pour  de  plus  amples  détails. 

Engrenage  conique.  Soit/-  o x,  fig.  391,  l'angle  que 
font  les  axes  des  roues  : si  on  divise  cet  angle  par  une  ligne 
o u,  telle  que  les  longueurs  des  perpcndicules  uA  et  uU 


Fig.  391. 


abaissées  sur  les  axes  soient  dans  le  rapport  inverse  du 
nombre  de  tours  que  doivent  faire  les  deux  roues,  et  que 
l’on  fasse  tourner  autour  des  axes  les  deux  triangles  rec- 
tangles uAo  et  u Ho,  ces  triangles  engendreront  deux  cô- 
nes tangents  qui  jouent  dans  cet  engrenage  le  même  rôle 
que  les  cercles  primitifs  dans  l’engreuage  cylindrique  , et 
tout  ce  que  nous  avons  dit  pour  cct  engrenage  s’applique 
ici  . il  n’y  a d’autre  difficulté  qu’à  faire  dans  l’espace  ce  que 
nous  avons  fait  sur  un  plan.  Il  est  évident  que  les  faces 
latérales  des  dents  doivent  être  des  surfaces  coniques, 
ayant  pour  sommet  commun  le  point  o,  sommet  des  cônes 
primitifs;  ces  surfaces  coniques  auront  pour  directrices 
des  épicycloïdes  sphériques  ou  des  développantes  sphéri- 
ques, suivant  que  l’engrenage  devra  être  à épicycloïdc  ou 
à développante  : au  moyen  d’une  épure  de  géométrie 
descriptive,  on  cherche  l’intersection  de  ces  surfaces  par 
des  plans  perpendiculaires  aux  axes  de#  roues,  et  on  ob- 
tient ainsi  le#  courbes  des  dents  sur  un  plan  : il  sera  alors 
facile  de  faire  des  panneaux  que  l’on  portera  sur  les  plans 
vAu,  nliz,  ou  d’autres  parallèles  placées  à la  distance 
convenable  du  sommet  o,  et  au  moyen  d’une  règle  passant 
toujours  par  le  sommet,  et  s'appuyant  sur  le#  panneaux,  on 
pourra  exécuter  avec  exactitude  les  surfaces  des  dents. 
Telle  est  la  seule  méthode  exacte  pour  le  tracé  des  dents  des 
roue*  d’angle  ; elle  n’est  cependant  pas  employée,  soit  parce 
qu’on  ne  la  connaît  pas,  soit  à cause  de  l’épure  de  géomé- 
trie descriptive  qu’elle  nécessite , quoique  pour  les  déve- 
loppantes sphériques  celle  épure  soit  très-simple. 

Voici  la  méthode  généralement  suivie  : on  termine  les 
jantes  des  vGu  H,u  H As,  du  côté  opposé  aux  cônes  pri- 
mitifs par  d’autres  surfaces  v C D u,  u E F z,  dont  les 
sommet»  sont  sur  le#  axes  en  x'  et  y',  et  dont  les  généra- 
trices sont  perpendiculaires  à celle  des  cône#  primitif»,  de 
manière  qu’en  u ccs  deux  côues  auraient  un  plan  tangent 
commun.  C’est  sur  la  surface  de  ces  cônes  qu'on  applique 
les  panneaux  des  courbes  des  dents  dont  les  faces  latérales 
sont  engendrées  par  des  lignes  droites  allant  de  ce#  pan- 
neaux au  sommet  commun  o.  l.e  profil  de  la  courbe  de  cha- 
picTiotxtinit  ni  l’ivdostkib.  t.  it. 


que  dent,  n’occupant  sur  ccs  cônes  qu’une  très-petite 
étendue,  on  ne  commettrait  qu'une  erreur  assez  légère 
pour  pouvoir  être  négligée , en  regardant  les  portions  de 
surface  conique  correspondantes  à chaque  dent,  comme 
se  confondant  avec  le  plan  tangent  au  point  où  le  contact 
a lieu  : par  cette  considération  le  problème  se  trouve  ra- 
mené au  tracé  d’un  engrenage  plan,  dont  les  cercles  pri- 
mitifs auraient  pour  rayon  les  arêtes  ux  et  uy  des  cônes; 
car  si  on  développe  les  cônes  sur  ce  plan  tangent,  les  cir- 
conférences vAu , uBz  viendront  se  placer  sur  uue  certaine 
portion  des  circonférences  de  ccs  cercles  ; sur  celte  por- 
tion de  circonférence  on  tracera  les  dents,  soit  à épicy- 
cloide,  soit  à développante,  de  la  manière  que  nous  avons 
indiquée;  ensuite  on  découpera  sur  un  panneau  flexible  les 
courbes  des  dents,  et  on  enroulera  ce  panneau  autour 
des  cônes  que  l’on  a développés  : l’exécution  des  dents  de- 
viendra alors  facile.  On  pourrait  d'ailleurs  préparer  abso- 
lument de  même,  deux  nouveaux  panneaux  développés 
pour  les  surfaces  coniques  Gx’II , Hjr'K  qui  terminent 
les  jantes  du  côté  du  point  de  rencontre  o des  axes,  et 
dont  les  génératrices  sont  parallèles  à celles  des  premiers 
cônes  limites;  en  appuyant  une  règle  sur  les  points  corres- 
pondants de  ccs  deux  panneaux,  on  pourra  exécuter  aussi 
facilement  que  pour  un  engrenage  cylindrique  les  faces 
latérales  des  dents. 

Engrenages  de  fFith.  Les  engrenages  cylindriques  et 
coniques,  dont  nous  venons  de  donner  les  différents  tracés 
ont  un  frottement  de  glissement  qui  use  les  dents  et  con- 
somme un  travail  utile;  on  a longtemps  cru  qu’il  était  im- 
possible de  faire  des  engrenages  donnant  des  vitesses  an- 
gulaires uniforme#,  et  n'ayant  en  même  temps  qu'un  frotte- 
ment de  roulement;  mais  en  181 1,  lors  du  concours  des  prix, 
décennaux , le  mécanicien  Wilh  présenta  à l'Institut  de» 
engrenages  cylindriques  et  coniques,  jouissant,  disait-il, 
sans  pouvoir  le  démontrer,  de  ces  deux  propriétés  regar- 
dées jusqu'alors  comme  incompatibles  : ce  ne  fui  qu'en 
1825  que  M.  Th.  Olivier  donna  la  théorie  de  ces  engre- 
nages, en  indiquant  les  surfaces  les  plus  convenables  ponr 
les  dents,  cl  les  moyens  pratiques  de  les  obtenir. 

Voici  le  principe  de  cct  engrenage  : supposons  deux  cy- 
lindres tangents,  dont  les  axes  soient  parallèles , cl  tra- 
çons dans  le  plan  langent  qui  leur  est  commun,  une  ligne 
quelconque,  qui  rencontre  la  génératrice  de  contact  : si 
on  enroule  le  plan  sur  les  deux  cylindres,  cette  ligne  de- 
viendra sur  chacun  une  hélice,  et  ces  deux  hélices  se  con- 
duiraient avec  frottement  de  roulement,  et  vitesse  angulaire 
uniforme;  mais  comme  ces  deux  courbes  n’ont  qu'un  point 
de  contact,  elles  ne  pourraient,  sans  s’échapper,  faire  rou- 
ler les  deux  cylindres  : pour  obtenir  cct  effet,  on  construit 
des  surfaces  engendrée#  par  deux  courbes  tangentes  l'une 
à l’autre , au  point  de  l’hélice  situé  sur  la  tangente  com- 
mune aux  deux  cylindres,  et  ayant  par  conséquent  elles- 
mêmes  une  tangente  commune  en  ce  point;  alors  on  a deux 
dent#  saillante#  qui  sc  conduiront  comme  le  faisaient  les 
deux  hélices.  On  |ieul  prendre  pour  surf-tee  des  dcntscellcdu 
filet  de  vis  carré,  fig.  392,  fig.  393,  fig.  394;  alors  le 
frottement  de  roulement  n'a  lieu  que  sur  les  deux  hélice» 
primitives;  et  il  faut  abattre  sur  l’une  des  dents  tout  ce 
qui  n’appartient  pas  à cette  hélice,  pour  en  faire  un  cou- 
teau qui  ait  cette  courbe  pour  tranchant;  ce  tranchant 
s'émousse  avec  le  temps , mais  il  ne  peut  se  transformer 
qu’en  une  partie  circulaire,  pour  laquelle  le  contact  sa 
fera  comme  sur  l’arêlc  vive  du  couteau, 
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Fig.  302. 


Les  flg.  393  e(  394  présentent  une 
coupe  de  deux  dents  ou  filets  en 
conUicl. 

l a fig.  393  montre  que  le  contact 
entre  le*  deux  filet*  de  ri»  engendré* 
par  le  rectangle  p n tn  q et  le  trian- 
gle bac,  aura  successivement  lieu 
tur  la  courbe  idéale  décrite  par  le 
point  m;dans  ce  cas,  c'est  l’aréte 
saillante  du  filet  rectangulaire  qui 
roule  sur  la  face  oblique  du  filet 
triangulaire. 


Fig.  393.  394. 


La  fig.  391  montre  que  les  deux  filets  se  mettent  en  con- 
tact par  les  divers  point*  successifs  «les  deux  courbe»  sail- 
lantes décrites  par  le  point  q commun  aux  deux  trapèzes 
m n p q r et  t q s v x qui  engendrent  les  deux  filets  de 
▼fs. 

Les  mêmes  raisonnements  s'appliquent  à l’engrenage 
conique;  les  hélices  sont  engendrées  sur  des  cônes,  au 
lieu  de  l'étre  sur  des  cylindres. 

Cet  engrenage  ne  peut  servir  à transmettre  de  grands 
efforts,  parce  que  entre  deux  dents  il  n’y  a qu’un  seul 
point  de  contact,  quoiqu’on  puisse  faire  conduire  en  même 
temps  autant  de  dents  qu’on  le  désire;  mais  il  est  trés- 
précicux  pour  les  machines  de  filatures,  dans  lesquelles  on 
commence  généralement  à l'employer  : il  offre  le  grand 
avantage  de  se  perfectionner  par  la  marche,  puisque  le 
frottement  est  toujours  de  roulement. 

Engrenages  dont  tes  axes  ne  sont  pas  dans  le  mtme 
plan . Lorsque  les  forces  à transmettre  entre  deux  arhre* 
qui  ne  sont  pas  dan»  un  même  plan  sont  très-faibles,  et 
que  leur*  axe»  font  entre  eux  un  angle  droit,  ou  un  angle 
qui  s’en  éloigne  peu  , on  emploie  des  vis  san*  fin  { voir  ce 
mol);  mais  pour  peu  que  l'effort  soit  considérable,  la  vis 
sans  fin  ne  peut  plus  être  employée , et  l’on  a été  obligé 
jusqu’à  présent  de  prendre  un  arbre  auxiliaire  coupant 
les  deux  premiers,  et  de  faire  deux  engrenages  coniques. 
C*ost  donc  un  problème  très-important  que  celui  consis- 
tant à trouver  la  forme  à donner  aux  dents  d’un  engre- 
nage, qui  pourrait  communiquer  immédiatement  d’un  ar- 
bre à un  autre  situé  dans  un  plan  différent.  M.  Th.  Olivier 
l’a  résolu  il  y a peu  de  temps  d’une  manière  qui  ne  laisse 
rien  à désirer.  Les  dents  d’une  des  roues  sont  à dévelop- 
pante, et  ne  diffèrent  pas  de  celles  d’un  engrenage  cylin- 
drique, et  le»  dents  de  l’autre  roue  ont  pour  surface  une 
hélicoîde  développable.  Dans  cet  engrenage  le  frottement 
est  de  glissement  angulaire,  et  par  sa  forme  même  il  ne 
peut  pas  être  à retour;  mais  il  offre  un  grand  avantage, 
c’est  qne  l’on  peut,  au  moyen  d’une  seule  roue,  communi- 
quer le  mouvementé  plusieurs  autres  roues  à la  fois,  dont 
les  axes  ont  des  directions  quelconques.  Quoique  son  tracé 
soit  assez  simple  , nous  croirions  dépasser  les  bornes  do 
cet  article  en  le  donnant  Ici;  nous  dirons  seulement  que  les 
surfaces  des  dents  peuvent  s’exécuter  sans  plusde  difficulté 


que  celles  des  dent*  de  deux  roues  d’angle,  peut-être  même 
plus  facilement  ; aussi  nous  croyons  que  cet  engrenage 
est  destiné  b jouer  un  rôle  important  en  mécanique,  sur- 
tout pour  la  construction  des  machines-outils  qu’il  pourra 
souvent  simplifier. 

De  quelque  espère  que  soit  un  engrenage,  le  tracé  des 
dents  est  aussi  assujetti  aux  conditions  suivantes  : 

Les  dents  d’une  même  roue  doivent  être  égales  : 
cette  condition  est  évidente;  mais  il  n’est  pas  du  tout  né- 
cessaire que  les  dimensions  des  dents  soient  les  mêmes 
pour  les  deux  roues  qui  engrènent;  car  elles  peuvent  être 
en  matières  différentes,  inégalement  résistantes,  et  alors, 
il  faut  donner  plus  d’épaisoeur  aux  dents,  dont  la  matière 
offre  le  moins  de  solidité  ; d’ailleurs  lorsque  les  deux  roues 
ont  un  diamètre  très-inégal,  les  dents  de  la  plus  petite  fonc- 
tionnant plus  souvent  que  celles  de  la  grande,  s'usent 
beaucoup  plus  vite,  et  il  convient  de  leur  donner  une  plus 
grande  épaisseur,  afin  de  compenser  l’usare. 

Le  pas  doit  être  le  même  sur  le»  deux  roues;  car  si  les 
pas  des  deux  roues  n’étaient  pas  égaux,  les  deuts  se  gêne- 
raient réciproquement  dans  leur  marche.  Il  résulte  de  cette 
condition  que  le  nombre  des  dents  de»  roues  est  propor- 
tionnel au  diamètredes  cercles  primitif»,  et  par  conséquent 
en  raison  inverse  du  nombre  de  tours  que  doit  faire  cha- 
que roue;  ainsi,  si  l’une  des  roues  doit  faire  trois  fois  plus 
de  tours  que  l’autre  dans  le  même  temps,  et  qu’elle  ait 
24  dents,  U devra  y en  avoir  3 x 24  = 72  sur  l’au- 
tre. 

Le  pas  se  compose  de  l’épaisseur  des  dents  et  du  creux 
qui  est  égal  à l’épaisseur  «le»  dents  de  l'autre  roue  , plus 
une  petite  quantité,  qu’on  appelle  Jeu,  que  l’on  ajoute 
afin  que  les  dents  engrènent  librement,  malgré  les  im- 
perfections de  l’engrenage.  Pour  les  roues  exécutées  avec 
soin,  le  jeu  ne  doit  pas  dépasser  1/12®  de  l’épaisseur  des 
dents,  mais  pour  les  roues  grossières  , qui  ont  de  grandes 
dimensions,  on  le  fait  ordinairement  de  1/7*  ou  f/8*.  fl 
faut  toujours  le  faire  le  moins  grand  possible,  car  lors- 
que ta  roue  conduite  vient  à faire  votant,  il  y a un  choc 
d'autant  plus  fort  que  le  jeu  est  plus  considérable,  choc 
qui  pourrait  quelquefois  briser  les  dents. 

Les  dents  sont  ordinairement  en  bbîs  ou  en  fonte,  et  en 
général,  pour  diminuer  le  frottement,  une  des  roues  porte 
de»  dents  de  fonte  et  l’autre  des  dent*  de  bols , que  l’on 
appelle  Alluchons ; car  il  est  admis  en  mécanique,  que 
le  frottement  entre  deux  corps  de  matières  différentes 
est  moindre  qu'entre  deux  corps  de  même  matière,  quoi- 
que des  observations  et  des  expériences  récentes  semblent 
prouver  qu'il  n'en  est  pas  ainsi , et  que  le  frottement  est 
identique,  que  les  deux  corps  frottants  soient  ou  non  de 
tnéme  nature.  Lorsque  les  dents  sont  en  fonte,  elles  sont 
coulées  d'une  même  pièce  avec  la  jante  ou  couronne 
de  la  roue,  cl  suivant  qu’elles  doivent  engrener  avec  des 
dents  en  bois  ou  en  fonte,  il  faut  les  polir,  en  enlevant 
une  certaine  épaisseur  de  fonte,  ou  seulement  les  ébar- 
bcr.  Supposons  qu’on  ait  à faire  une  roue  b dent  de 
fonte  engrenant  avec  une  autre  à dent  de  bois;  on 
laissera  au  modèle  environ  une  ligne  de  gras  aux  dents  : 
la  roue  fondue,  on  la  monte  sur  un  arbre  bien  con- 
centrique, et  on  dresse  au  tour  le  plat  des  dents  ; après 
quoi  on  décrit  sur  ce  ptat  la  circonférence  primitive,  et 
c’est  sur  cette  circonférence  qu'on  fait  la  division  des 
points  qui  marquent  les  lignes  milieux  des  dents;  on  a un 
patron  ou  gabarl  métallique  portant  plusieurs  dents  dé- 
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roupies  avec  précision , on  rapplique  sur  le  plat  de  la 
roue,  en  faisant  coïncider  1c*  milieux  de*  dents  avec  le* 
divisions  de  la  circonférence  primitive,  et  au  moyen  d'une 
pointe  d’acier,  à laquelle  on  fait  suivre  les  contour*  du  pa- 
tron , on  trace  les  courbe*  des  dents.  Ce*  courbe*  tracées, 
on  enlève  d'abord  au  ciseau,  puis  à la  lime  toute  matière 
excédante.  Il  est  fâcheux  qu’on  soit  obligé  d'entailler  ainsi 
la  fonte  assez  profondément  pour  la  bien  polir , car  la 
portion  que  l’on  enlève,  «'étant  refroidie  plu*  rapidement 
après  le  coulage,  est  beaucoup  plus  dure  que  le  reste  de 
la  pièce  , par  conséquent  les  dents  polies  doivent  s'user, 
et  s'usent  en  effet  plus  vite  par  le  frottemeot,  que  celle* 
qui  ne  le  sont  pas. 

Lorsque  les  dents  ne  doivent  pas  être  polies,  on  trace 
le*  dents  sur  le  modèle,  comme  nous  venons  de  voir  qu’on 
le*  traçait  sur  la  roue  coulée,  et  si  la  fonte  cil  bonne  et 
l'ouvrier  fondeur  Un  peu  habile,  on  obtient  par  le  cou- 
lage des  dent*  très-régulières,  qui  n’ont  plus  besoin  que 
d’étre  ébarbées. 

Les  bois  les  plus  convenables  pour  faire  le*  dents  des 
roues  d'engrenage  sont  les  bois  de  galac  et  de  fer  j mais 
on  ne  se  sert  de  ces  boi  sque  pour  les  petites  roues, parce 
qu’ils  sont  trop  ;chers;  on  emploie  ordinairement  les  bois 
de  sorbier,  alisier,  cormier,  charme,  et  quelquefois  du 
bétre,  à défaut  d'autres,  mais  il  faut  l’éviter,  parce  qu’il 
est  très-altérable  à l'humidité.  Il  ne  faut  jamais  employer 
ces  bois  que  bien  secs;  ou  si  on  ne  peut  les  laisser  sécher, 
il  faut  faire  bouillir  le*  dents  dans  de  l'huile  avant  de  les 
mettre  en  place. 

Les  dents  entrent  dans  des  mortaises  percées  dans  la 
jante  en  fonte  de  la  roue;  elles  sont  taillées  de  manière 
que  les  fibres  du  bois  soient  placées  suivanlles  rayons;  elles 
traversent  la  jante,  et  ont  une  partie  qui  la  dépasse  inté- 
rieurement, percée  d’un  trou,  dans  lequel  on  glisse  une 
cheville  en  fer,  qui  les  retiendrait  dans  les  cas  où  elles 
tendraient  à sortir;  on  fiie  aussi  les  dents  avec  des  coins 
e e f fig.  595,  que  l’on  chasse  entre  les  extrémités  inté- 
Fig.  395.  rieures  des  dents;  mais  lors- 

que le  bois  vient  i sécher, 
co*  coins  prennent  du  jeu,  et 
risquent,  en  tombant,  de  cau- 
ser des  accidents. 

Pour  que  les  dents  ne  puis- 
PIÇ.  596.  *«nl  s’enfoncer,  elles  sont 

munies  de  chaque  côté  d’un 
épaulemcnt  taillé  en  biseau 
CCt  eey  fig.  396.  Ordinaire- 
ment, comme  il  est  difficile  de 
trouver  des  bois  d’un  équar- 
rissage assez  grand  sans  dé- 
faut, on  fait  les  dents  de  deux 
pièces  ; alors  chaque  dent  a 
deux  tenons,  entrant  chacun  dans  une  mortaise  à part. 
Quelquefois  au  lieu  d’une  seule  dent  de  bois  ainsi  faite,  on 
fait  deux  dents  séparées , de  sorte  qu’il  y a sur  la  roue 
deux  rangées  de  dents,  fig.  397. 

On  débite  exactement  le  tenon  de  chaque  dent  en  lais- 
sant brotc  la  partie  supérieure , qui  doit  offrir  une  plus 
grande  masse  que  celle  nécessaire,  afin  de  pouvoir  rache- 
ter par  la  taille  des  dents,  les  imperfection*  de  la  division 
des  mortaises.  On  agit  ensuite  sur  ces  dents  comme  sur 
les  roues  en  fonte  sortant  de  la  fonderie. 


Le*  dents  en  bois  bien  exécutées  «lurent  très-longtemps; 
elles  ne  s’usent  pas  plus  que  les  dents  en  fonte  ; il  faut 
avoir  soin  de  les  graisser  régulièrement;  mais  non  pas  avec 
de  l'huile,  qui,  pénétrant  dans  l'intérieur  du  bois,  ne  pro- 
duit pas  l’effet  qu’on  en  attend.  Il  faut  employer  du 
savon  noir , ou  bien  du  suif  mélangé  k de  la  plomba- 
gine. 

Dimensions  des  dents.  Anciennement  on  donnait  aux 
dents  uuc  très-grande  épaisseur,  et  unç  largeur  à peu  près 
égale  à deux  fois  l'épaisseur  ; mais  lorsque  la  mécanique  a 
fait  des  progrès  , on  a vu  que  les  engrenages  absorbaient 
d’autant  plus  de  force  par  le  frottement  que  le  contact 
des  dents  se  prolongeait  à une  distance  plus  grande  de  la 
ligne  des  centres  des  roues  ; et  que,  par  conséquent,  il 
convenait  de  donner  une  moins  grande  épaisseur  aux 
dents,  pour  que  le  contact  eût  lieu  à peu  de  distance  de 
cette  ligne;  on  a trouvé  par  le  calcul,  que  la  résistance 
provenant  du  frottement  des  dents , pouvait  être  repré- 
sentée par  une  force  tangenliclle  à l’une  des  roues,  donnée 


parla  formule  f R r 


^ , R étant  l’effort  des 


deux  roues  l'une  contre  l'autre , / le  coefficient  du  frotte- 
ment dépendant  de  la  nature  des  dents,  <r  le  rapport 
3,14159  de  la  circonférence  au  diamètre,  et  m et  m/  le 
nombre  des  dents  des  roues.  On  voit  par  cette  formula 
que  le  frottement  d’un  engrenage  est  en  raison  inverse 
du  nombre  de  dents  des  deux  roues  , que  par  conséquent 
les  roues  doivent  avoir  le  plus  grand  diamètre  possible,  et 
que  pour  un  diamètre  donné,  on  doit  faire  les  dents 
n'ayant  que  l'épaisseur  nécessaire  pour  la  solidité,  afin 
d’en  pouvoir  mettre  un  plus  grand  nombre.  A mesure 
qu’on  diminue  l’épaisseur  des  dents,  il  faut  augmenter 
leur  largeur  dans  un  rapport  convenable  pour  ne  pas  di- 
minuer leur  résistance  i la  rupture  ; la  plus  grande 
largeur  qu'on  donne  aux  dents  est  de  trente  à trente-cinq 
centimètres  pour  les  grandes  machines , et  on  ne  peut  pas 
beaucoup  dépasser  ce  nombre  , parce  que  l'exécution  des 
dents  deviendrait  trop  difficile  ; mais  on  peut  diminuer 
l'épaisseur  des  dents  en  leur  donnant  une  moins  grande 
longueur,  car  l'effort  qui  a lieu  à leurs  pointes  agit  pour 
les  rompre  à la  racine  avec  un  bras  de  levier  égal  à leur 
longueur;  c'est  doue  la  longueur  qu'il  faut  réduire  i ion 
minimum , qui  est  donné  par  la  condition  qu'il  faut  que 
le  contact  entre  deux  dents  ne  soit  pas  achevé  avant  que 
deux  autres  dents  aient  commencé  à se  toucher  : ordi- 
nairement on  fait  en  sorte  qu'il  y ait  toujours  une  dent  en 
plein  contact,  une  qui  commence  à engrener  et  une 
troisième  i dégrener. 

L’épaisseur  des  dents  dépend  encore  de  l’usure  qu'elles 
éprouvent  au  bout  d'un  certain  temps , car  il  faut  qu’elles 
puissent  s’user  d’une  certaine  quantité  avant  de  se  rompre. 
L'usure  sera  d'autant  moins  considérable  que  le  tracé  de 
l'engrenage  aura  été  plus  rigoureux  et  l'exécution  plus 
parfaite. 

Il  o’est  pas  possible  de  trouver  par  le  calcul  les  dimen- 
sions des  dents,  parce  que,  outre  l’effort  que  les  dents 
ont  à supporter,  elles  sont  soumises  à des  cbocs  dont  on 
ne  connaît  pas  l’intensité  ; il  faut  donc  s*en  rapporter  A 
la  pratique  pour  la  détermination  de  leurs  dimensions. 
Voici  un  tableau  donné  par  Tredgold  qui  les  indique  pour 
tous  les  cas  habituels,  et  dont  les  nombres  s'éloignent  peu 
de  ceux  que  l’usage  a consacrés. 

17* 


Digitized  by  Google 


261 


EXLtmmm 


Pal  de  l’eftgreftage 

Éptiaaenr 

Largeur 

ilogrammM. 

ro  cr ofin».'  tre». 

en  c«ii«lirM. 

rn  crntimx  Ire». 

10 

0,63 

0,30 

9,00 

40 

1,97 

0,60 

3,27 

80 

9,00 

0,90 

4,54 

158 

9,54 

1,90 

5,81 

914 

3,17 

1,50 

7,08 

336 

3,80 

1,80 

8,35 

430 

4,43 

2,10 

9,69 

580 

5,08 

2,40 

10,89 

730 

5,71 

2,70 

19,10 

870 

6,34 

3,00 

13,43 

1100 

6,97 

3,30 

14,70 

1310 

7,69 

3,60 

15,97 

1500 

8,15 

3,90 

17,94 

1700 

8.88 

4,20 

18,51 

9200 

9,51 

4,50 

19,58 

9300 

10,16 

4,80 

20,85 

3660 

10,79 

5,10 

22,19 

9840 

11,42 

5,40 

23,39 

3290 

19.05 

5,70 

24, 66 

3500 

13,43 

6,00 

25,93 

Cet  nombres  supposent  que  !a  longueur  [1rs  dénis  est  tou- 
jours égale  à leur  épaisseur. 

Ce  tableau  donne  les  dimensions  des  dents  en  fonte; 
l 'expérience  a démontré  que  les  mêmes  nombres  pou- 
taieol  S'appliquer  aux  dents  de  bois,  quoique  le  bois  fdt 
moins  résistant  que  la  fonte  ; cela  provient  de  ce  que  les 
dents  de  bois  ont  une  certaine  élasticité  qui  Ici  empêche 
de  se  rompre  sous  dcî  chocs  qui  pourraient  briser  celles 
de  fonte.  Tuonss. 

mt-naimniti  rr  coton».  {Technologie. ) tin  con- 
fond aises  généralement  l'enluminure  avec  le  coloris,  et 
cette  confusion , qui  nous  a échappé  lorsque  nous  avoni 
établi  la  nomenclature  du  Dictionnaire  de  l'Industrie, 
noui  force  i traiter  ici , dans  un  même  article,  deux  arts 
très -distincts  aujourd'hui  ; car  la  perfection  que  l'on  op- 
porte  dans  toui  les  sujets  de  nneurs,  de  modes  ou  de  fan- 
taisie, la  plupart  lithographiés  , a forcé  de  recourir  h de 
véritables  artistes  pour  les  faire  colorier  d’une  manière 
convenable. 

I .'enluminure  proprement  dite  s’applique  à ce  genre 
d’imagerie  commune,  exécutée  avec  des  planche»  groasii- 
retde  boi».  gravée»  en  relief,  représentant  Yhistoire  de 
Geneviève  de  Brabant , celle  des  Quatre  fi/s  Aymon, 
le  Juif  errant , etc.,  qui  couvrent  les  murailles  enfumées 
du  cabaret  de  campagne  , et  on  le»  enlumine  au  moyen 
de  patron»  découpé»  en  carton  ou  en  cuivre  mince,  à tra- 
vers le»  ouverture»  desquels  on  applique  la  couleur  à plat 
avec  de  pinceaux-brosse».  Voici  comment  on  procède 
généralement.  On  colle  »ur  un  carton  qui  doit  servir  de 
patron  une  épreuve  de  la  gravure  à enluminer;  puis,  avec 
un  instrument  tranchant,  une  lame  de  canif,  on  découpe, 
à jour,  toute»  le»  partie»  de  la  gravure  qui  doivent  être 
de  la  même  couleur;  on  en  fait  autant  $ur  un  carton  pour 
)e»  partie»  qui  doivent  recevoir  une  couleur  différente; 
puis  sur  un  troisième  pour  une  troisième  couleur,  décou- 
pant ainsi  autant  de  cartons  qu’on  veut  mettre  de  couleurs 
sur  l’image.  Ces  cartoos  sont  en  outre  imprégnés  d’un 
vernis  gras  qui  les  empêche  d’élre  mouillés  par  les  cou- 
leurs employée».  Les  patron»  élan!  découpé»,  on  en  prend 
un  qu’on  pose  «ur  une  épreuve  de  la  gravure,  on  ayant 
loin  de  faire  coïncider  le»  partie»  découpée»  avec  le» 


ET  COLORIS. 

même»  partie»  de  l’épreuve  ; pui»,  arec  un  pinceau-brosse 
trempé  dans  la  couleur  convenable  , on  pa»*c  sur  toute» 
le»  ouverture»  à travers  lesquelle»  la  couleur  »e  dépose  sur 
la  gravure.  Il  faut  une  certaine  habitude  et  un  certain  tour 
de  main  pour  diriger  le  pinceau , de  manière  que  la  cou- 
leur ne  pénètre  pas  sous  le  patron , et  ne  s’applique  que 
précisément  »ur  le»  parties  qu’elle  doit  recouvrir.  On 
opère  successivement,  avec  le  même  patron  et  la  même 
couleur,  sur  toutes  les  épreuves  è enluminer,  ce  qui  « 
donne  aux  gravures  le  temps  de  sécher.  Avec  un  second 
patron  on  répète  ensuite  la  même  opération  pour  une 
autre  couleur;  on  applique  de  même  une  troisième  cou- 
leur avec  un  troisième  patron , et  ainsi  successivement 
pour  toutes  les  couleur»  dont  on  décide  que  l'image  serait 
enluminée.  Ce  procédé  ert  exactement  semblable  A celui 
qu'emploient  les  fabricants  de  caries  à jouer,  et  qui  a 
déjà  été  décrit  au  mot  Caste,  tome  l«,  page  443. 

Le  coloris,  au  contraire,  demande  le  plus  grand  »oin  et 
exige  une  grande  habileté.  Quelques  hommes  ont  même  ac- 
quis en  ce  genre  une  certaine  célébrité.  Le  coloris  n'a 
commencé  à prendre  de  l’importance  en  France  qu’après 
l’introduction  de  la  gravure  au  pointillé,  dont  les  Anglais  se 
prétendent  les  inventeur».  On  procédait  alors  de  la  manière 
suivante  : l’imprimeur  broyait  de»  couleurs  à l'huile,  le» 
rangeait  »ur  un  marbre  avec  symétrie,  à peu  près  comme 
le  peintre  sur  sa  palette,  et  avec  un  pinceau  très-court  de 
poil,  les  encrait  dans  le»  tailles  gravée»  du  cuivre  , en 
ayant  soin  d’approcher  le  plus  possible  des  ton»  du  tableau- 
modèle.  Chaque  teinte  s'essuyait  l’une  après  l’autre,  et, 
par  conséquent,  ternissait  toujours  un  peu  la  teinte  voi- 
sine ; malgré  tous  les  soins  de  l'ouvrier,  il  en  résultait  une 
épreuve  peu  brillante. 

C’est  alors  que  commençait  le  travail  de  la  coloriste . 
L’épreuve  étant  séchée,  on  l’encollait  légèrement  avec  un 
encollage  composé  de  savon,  d’alun  et  décollé  de  Flandre; 
puis,  au  moyen  de  pinceaux  et  de  couleurs  semblable»  à 
ceux  qu'on  emploie  dans  l'aquarelle,  on  appliquait  sur 
chaque  teinte  une  teinte  absolument  pareille  pour  le  ton  , 
mais  beaucoup  plus  brillante.  Il  arrivait  quelquefois  que  le 
gras  de  l'huile  de  l’imprimeur,  malgré  le  soin  apporté  pour 
faire  sécher  l'épreuve,  empêchait  les  couleur»  de  prendre. 
On  »e  servait  alors  de  fiel  de  bœuf  étendu  d’un  peu  d’eau, 
dont  on  couchait  un  à plat  sur  l'endroit  qui  refusait  la 
couleur.  Lorsque  toutes  les  teintes  étaient  bien  couchées  , 
on  revenait  quelquefois  avec  des  tons  plus  vifs  encore , 
mais  seulement  dans  les  ombres  des  draperies  éclatantes, 
ou  sur  des  étoffes  de  couleurs  changeantes  : cela  s’ap- 
pelait faire  des  retouches.  Ce  coloris  donnait  beaucoup 
d’effet  à ces  sortes  de  gravures,  et  l’on  était  parvenu  à 
faire  des  choses  fort  agréables  : mais  les  planches  se 
détruisaient  très  promptement,  par  l’obligation  où  sc 
trouvait  l’imprimeur  d’essuyer  huit  ou  dix  fois  le  cuivre 
avant  d'obtenir  une  épreuve  , ce  qui  rendait  son  travail 
extrêmement  long  et  coûteux.  Souvent  même,  certaines 
couleurs  altéraient  le  cuivre  et  détruisaient  le»  travaux 
de  la  gravure.  Le»  marchands  d’estampe»  ont  donc 
presque  entièrement  renoncé  aujourd'hui  à ce  genre  de 
gravure  d’impression  et  de  coloris.  Les  sujets  de  grandes 
dimeusions,  qui  sont  destiné»  à être  colorié»,  se  font  en 
lithographie  : les  autres  plus  communs  ou  de  moindres 
proportions,  se  gravent  à l’eau  forte,  sur  cuivre  ou  sur 
acier,  et  ne  se  tirent  qu'en  noir.  On  les  colorie  ensuite  au 
pincean. 


Digitized  by  Google 


ENREGISTREMENT. 


Le«  procédés  matériel»  du  coloris  sont  d’une  extrême 
simplicité,  et  par  cela  même  difficiles  à décrire,  puisque  ce 
n’est  que  par  la  comparaison  des  différents  modèles  et  des 
essais  de  l’élève,  que  l’on  peut  en  faire  sentir  l'exécution. 

Presque  toutes  les  couleurs  se  vendent  en  tablettes 
gommacées  et  toutes  prêtes  à être  employées.  Il  ne  s’agit 
que  de  les  délayer  avec  de  l’eau  pure  ou  mieux  de  l’eau 
distillée.  Quelques-unes,  par  exception,  peuvent  se  vendre 
en  poudre,  et  alors  on  les  broie  sur  une  glace  dépolie,  avec 
le  secours  d’une  molette  de  verre,  en  y ajoutant  une  par- 
celle de  gomme  arabique , préalablement  dissoute  dans 
l’eau  tiède.  Ces  couleurs,  ainsi  préparées,  se  couchent  par 
d plats.  Cependant  on  glace  souvent  quelques  tons  par 
d’autres  teintes  pour  le»  harmoniser,  ou  pour  produire  un 
effet  qu’une  seule  couleur  ne  pourrait  donner.  L’usage  et 
de  bon»  modèles  peuvent  seuls  faire  sentir  ce  que  nous  ten- 
terions vainement  de  rendre  par  la  parole.  Lorsque  l’épreuve 
est  entièrement  coloriée . on  la  glace  avec  de  la  gomme 
fondue  à l’eau  que  l’on  passe  par  à plats  sur  les  tons  les 
plus  sombres,  tels  que  les  draperies  de  couleur  foncée,  et 
en  général  toutes  les  ombres  du  sujet.  Depuis  quelque 
temps  les  marchands  de  couleur  vendent  une  préparation 
analogue  destinée  à cet  usage,  et  à laquelle  ils  ont  donné 
le  nom  de  vernis  de  coloriste.  Boql  illos. 

enqcéte.  ( Économie  politique.)  Qu’est  ce  qu’une 
enquête,  en  thèse  générale  ? C'est  un  examen  préliminaire, 
une  information  préalable  avant  toute  résolution.  Il  semble 
donc  que  les  enquêtes  devraient  être  aussi  vieilles  que  le 
monde  commercial,  et  cependant  elles  datent  de  nos  jours. 
Les  Anglais  sont  les  premiers  qui  les  aient  mises  en  hon- 
neur , toutes  les  fois  qu’il  s’est  agi  de  décider  quelque 
grande  question  d’intérêt  général , soit  en  matière  d’in- 
dustrie, soit  en  matière  de  finances  ou  de  travaux  publics. 
C’est  le  parlement  qui  les  ordonne  habituellement  dans  ce 
pays  : aussi  ont-elles  été  presque  toutes  remarquables  par 
un  esprit  d'indépendance  et  d’impartialité,  dont  la  uation 
anglaise  a recueilli  d’heureux  fruits. 

Les  enquêtes  sont  chez  nous  d’origine  encore  plus  mo- 
derne qu’en  Angleterre,  et  c’est  l’administration  qui  les  a 
toutes  ordonnées  et  dirigées.  De  là  ce  caractère  partial  et 
prévu  d’avance  qui  les  distingue  et  qui  n’a  pas  permis 
qu’on  en  obtint  d’utiles  résultats.  Témoin  les  enquêtes 
faites,  sous  la  restauration,  sur  la  question  des  sucres  et 
sur  celle  des  fers,  dans  lesquelles  on  n’a  réellement  en- 
tendu que  des  partisans  de  tarifs  et  de  prohibitions,  parce 
que  le  gouvernement , tout  en  ayant  l’air  de  céder  au  cri 
de  l'opinion , voulait  le  maintien  des  prohibitions  et  des 
tarifs.  L'enquête  des  bouilles,  traversée  par  une  révolu- 
tion, présente  un  caractère  plus  prononcé  d'indépendance  : 
on  y a fait  la  part  égale  entre  scs  partisans  et  les  adver- 
saires du  statu  quo  prohibitif;  mais  ce  débat  officiel  n’a 
rien  produit  encore  de  large  et  de  vraiment  efficace. 

Il  était  réservé  à un  jeune  économiste,  devenu  minis- 
tre  [1],  d'ouvrir  la  première  enquête  vraiment  impartiale 
qui  ait  été  faite  en  France,  en  matière  d’iuduslrie.  Celle-ci 
avait  pour  but  avoué  le  renversement  définitif  des  probi- 

[i]  M.  T-  DuchAlel  : llàtons-nous  de  le  nommer,  car  les  mi- 
nistre* passent  vite. 

[s]  La  loi  du  16  juin  iBa)  porte  que  les  notaires  pourront 
faire  des  actes  en  vertu  et  par  suite  d'acte»  sous  seing  privé 
non  enregistrés,  et  les  énoncer  dans  leurs  actes,  mais  sous  la 
condition  que  chacun  de  ces  actes  sous  seing  privé  demeurera 
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bilions.  Toutes  les  Chambres  de  commerce  ont  été  con- 
sultées; on  a entendu  toutes  les  industries  intéressées; 
elles  ont  prononcé  devant  ce  tribunal  éclairé , les  unes , 
d’interminables  plaidoyers,  les  autres  leur  oraison  funèbre. 
Là  se  sont  dévoilés  tous  les  mystères  de  cette  langueur 
industrielle,  fille  du  système  protecteur,  cl  ces  misérables 
expédients  de  serre-chaude  qui  procuraient  à plusieurs  de 
nos  fabriques  une  existence  factice  et  une  physionomie 
étiolée.  Les  cris  ont  été  à peu  près  unanimes  ; tout  le  monde 
a blâmé  le  monopole  de  son  voisin  et  soutenu  la  nécessité 
du  sien  propre  ; la  prohibition  a fait  son  devoir,  c’est  main- 
tenant à l’administration  de  faire  le  sien. 

Une  enquête  ainsi  conduite,  bien  qu’en  apparence  le 
résultat  et  les  plaidoiries  en  soient  contraires  à la  liberté, 
doit  être  considérée  comme  un  grand  pas  dans  la  carrière 
libérale.  Il  est  bon  que  les  intérêts  privés  se  soient  pro- 
duits au  grand  jour;  on  peut  désormais  apprécier  en  quoi 
la  protection  abusive  qu’on  leur  accorde  nuit  à la  pros- 
périté générale.  Mous  arrivons  parcelle  roule  à la  réforme 
commerciale  qui  est  le  but  de  nos  efforts  et  celui  que  la 
science  indique  à ceux  de  tous  les  hommes  éclairés.  Peut- 
être  aussi  parviendrons-nous  par  là  à la  conquête  de  ces 
enquêtes  parlementaires,  si  mal  à propos  redoutées  de 
l’administration,  car  elle  n’y  gagnerait  pas  moins  que  les 
chambres,  dont, après  tout,  le  contrôle  eu  matière  de  finan- 
ces est  une  intervention  administrative  bien  autrement 
sévère.  BbMÇVI  aIné. 

enregistrement.  ( Administration .)  En  admettant 
les  actes  sous  seing  privé  , le  code  civil  (art.  1328)  porte 
qu’ils  n’ont  de  date  contre  les  lier»  que  du  jour  où  ils  ont 
été  enregistrés , du  jour  de  la  mort  de  celui  ou  de  l’un  de 
ceux  qui  les  ont  souscrits,  ou  du  jour  ou  leur  substance 
est  constatée  dans  des  actes  dressés  par  des  officiers  publics, 
tels  que  procès-verbaux  de  scellés  ou  d’inventaire. 

On  comprend,  en  effet,  combien  il  serait  facile  de  trom- 
per des  tiers  en  donnant  aux  actes  les  dates  auxquelles  on 
aurait  intérêt  à les  faire  remonter,  si  la  loi  n’exigeait  pas 
que  l’authenticité  de  ces  dates  fût  régulièrement  constatée, 
et  ne  s’opposait  à ce  qu’il  en  soit  fait  usage , soit  dans  un 
acte  public,  soit  en  justice,  tant  qu’ils  n’ont  pas  subi  celle 
formalité  [9].  Cependant  ces  principes  reçoivent,  suivant  les 
circonstances , de  fréquentes  exceptions,  et  c’est  ainsi  qu’il 
a été  jugé,  qu'en  matière  de  commerce,  les  actes  sous  seing 
privé,  encore  qu’ils  n’aient  pas  une  date  certaine,  peuvent 
produireeffet  à l’égard  des  tiers,  surtout  quand  il  y a preuve 
d’un  commencement  d’exécution  (cour  royale  de  Paris, 
12  avril  1811);  qu’une  lettre  de  change  fait  foi  de  sa  date, 
même  contre  les  tiers , jusqu’à  inscriplioii  de  faux  (cour 
royale  de  Rennes,  6 février  1822);  qu’un  acte  sous  seing 
privé  portant  dissolution  d’une  rociélé,  a une  date  certaine 
vis-à-vis  des  créanciers  personnels  de  l’un  des  associés, 
les  créanciers  étant,  dans  ce  cas , les  ayants  cause  de  leur 
débiteur  (cour  de  cassation,  12  juillet  1825);  qu’un  acte 
sous  seing  privé  peut  être  énoncé  dans  un  inventaire  sans 
être  enregistré  (délibération  du  Directoire,  du  22  ventôse 
an  vit). 

annexé  à celui  dam  lequel  il  te  trouvera  mentionné,  qu’il  sera 
soumit  avec  lui  A la  formalité  de  l'enregistrement , et  que  les 
notaires  seront  personnellement  responsable»,  non-seulement 
de»  droit»  d'enregitfrement  et  de  timbre , mait  encore  de» 
amende»  auxquelles  les  actes  sous  seing  privé  se  trouveront 
assujetti». 
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Mai*,  en  facilitant  aux  parties  les  moyens  de  constater 
l'existence  et  la  date  des  actes  qui  les  concernent , l’État 
en  a fait  une  source  de  revenus  considérables , au  moyen 
des  droits  d’enregistrement  prélevés  sur  ces  actes. 

Ces  droits  sont  proportionnés  à l’avantage  des  contrac- 
tants, à la  valeur  de  leurs  transactions,  à l’importance 
des  actes  qu’ils  passent  entre  eux,  ou  au  prix  des  propriétés 
qu'ils  acquiérent.  Aussi , il  est  beaucoup  d’actes  dont  les 
droits  sont  difficiles  à régler  par  les  complications  et  les 
détours  qu’on  emploie  pour  faire  prendre  le  change  au 
percepteur.  C’est  alors  qu'il  est  à propos  que  ce  fonction- 
nairc  se  pénètre  de  leur  ensemble,  en  décompose  toutes 
les  parties,  pour  mettre  & sa  place  ce  qui  a trait  à chaque 
clause,  et  s’assurer  des  effets  qui  doivent  résulter  de  la  con- 
vention. du  nombre  et  de  la  nature  des  dispositions  indé- 
pendantes les  unes  des  autres  qu'elle  comprendrait;  car, 
chaque  clause  qui  n’est  point  nécessaire  à la  validité,  au 
complément  d’une  autre  clause,  opère  son  droit  comme  si 
elle  faisait  l’olqet  d'un  acte  particulier,  et  il  est  juste,  en 
effet,  que  celui  qui  stipule  sur  deux  objets  distincts,  quoi- 
que par  un  seul  acte , paie  davantage  que  celui  dont  l’acte 
ne  comprend  qu’une  de  ces  conditions. 

L’enregistrement  considère  la  dénomination  réelle  des 
actes,  sans  distinguer  la  situation  des  personnes,  ni  des 
choses;  de  manière  que,  soit  que  l’on  traite  entre  étran- 
gers, soit  qu’il  s’agisse  de  biens  ou  de  fonds  dans  l’étranger, 
la  quittance,  l'obligation,  la  vente,  opèrent  le  méine  droit 
que  si  la  convention  se  passait  entre  Français  et  pour  ob- 
jets situés  en  France,  et  qu’on  n’a  aucun  égard,  pour  la 
perception , au  plus  ou  moins  de  fortune  du  débiteur  du 
droit. 

Les  droits  d'enregistrement  sont  liquidés  cl  perçus  sur 
le  pied  des  fixations  établies  par  les  lois  actuellement  en 
vigueur  et  qui  sont  notamment  celles  du  Si  frimaire  an  vu, 
97  ventôse  an  ix,  98  avril  1816,95  aoùtl817, 15  mai  1818, 
16  juin  1894  et  91  avril  1839. 

l.a  loi  du  93  frimaire  an  vu,  conçue  sur  un  plan  entière- 
ment nouveau,  a apporté  de»  ameliorations  nombreuses 
à la  législation  de  l'enregistrement,  telle  qu#  l'avait  établie 
la  loi  du  19  décembre  1790.  Cette  dernière  loi,  en  rempla- 
çant, par  le  produit  d'une  formalité  unique,  les  droits  de 
contrôle f de  centième  denier,  de  nouvel  acquêt,  d'amor- 
tissement, d'insinuations  et  autres , simplifia  do  beau- 
coup elle-même  les  anciens  règlements,  qui  étaient  dev  enus 
tellement  compliqués,  que  les  contribuables  ne  savaient  le 
plus  souvent  ce  qu’ils  devaient  payer,  et  que  les  receveurs 
étaient,  de  leur  côté,  dans  une  ignorance  presque  complète 
de  ce  qu’ils  avaient  à recevoir. 

La  loi  du  99  frimaire  an  vu  a divisé  les  droits  d’enregis- 
trement en  droits  fixes  et  en  droits  proportionnels,  suivant 
la  nature  des  actes  cl  mutations  qui  y sont  assujettis. 

Le  droit  fixe  s'applique  aux  actes,  soit  civils,  soit  judi- 
ciaires ou  extrajudiciaires  qui  ne  contiennent  ni  obligation, 
ni  libération,  ni  condamnation,  collocation  ou  liquidation 
de  sommes  et  valeurs,  ni  transmission  de  propriété,  d’usu- 
fruit ou  de  jouissance  de  biens  meubles  et  immeubles. 

Le  droit  proportionnel  est  établi  pour  les  obligations, 
libérations,  condaraualions,  collocations  ou  liquidations 
des  sommes  et  valeurs,  et  pour  toute  transmission  de  pro- 
priété, d’usufruit  ou  de  jouissance  de  biens  meubles  et 
immeubles,  soit  entre  vifs,  soit  par  décès. 

Cette  loi  règle  ensuite  les  valeurs  sur  lesquelles  est  assis 
le  droit  proportionnel,  et  les  expertise»  qui  pcuveul  avoir 


lieu,  si  le  prix  énoncé  dans  un  acte  translatif  de  propriété 
et  d'usufruit  de  biens  immeubles,  à litre  onéreux,  parait 
inférieur  à leur  valeur  vénale  à l’époque  de  l'aliénation, 
par  comparaison  avec  les  fonds  voisins  de  même  nature; 
les  délais  dans  lesquels  doivent  être  enregistrés  les  actes 
et  déclarations  ; les  bureaux  où  les  actes  et  mutations  doi- 
vent être  enregistré*;  le  paiement  des  droits  et  par  qui  Us 
doivent  être  acquittés;  les  peines  pour  défaut  d'enregis- 
trement des  actes  et  déclarations  dans  le*  délais,  et  pour 
les  omissions,  fausses  estimations  et  contre-lettres  ; les 
obligations  des  notaires,  huissiers  , greffiers,  secrétaires, 
juges,  arbitres,  administrateurs  cl  autres  olficiers  ou  fonc- 
tionnaires publics , des  parties  et  de»  receveurs , et  enfin, 
les  prescriptions. 

Il  y a prescription  pour  la  demande  des  droits,  savoir  : 
1»  après  deux  années,  à compter  du  jour  de  ('enregistre- 
ment , s’il  s’agit  d’un  droit  non  perçu  sur  une  disposition 
particulière  dans  un  acte,  ou  d'un  supplément  de  percep- 
tion insuffisamment  faite,  ou  d'un  fausse  évaluation  dans 
une  déclaration,  et  pour  1a  constater  par  voie  d’expertise. 

Les  parties  sont  également  non- recevables  après  le 
même  délai , pour  toute  demande  en  restitution  de  droits 
perçu». 

9«  Après  trois  années,  aussi  à compter  du  jour  de  l’cnro- 
gistreraenl,  s'il  s'agit  d'une  omission  de  biens  dans  une 
déclaration  faite  après  décès; 

3»  Après  cinq  années,  à compter  du  jour  du  décès,  pour 
les  successions  non  déclarées. 

Ces  prescriptions  sont  suspendues  par  des  demandes 
signifiées  et  enregistrées  avant  l’expiration  des  délais  ; mais 
elles  sont  acquises  irrévocablement,  si  les  poursuites  com- 
mencées sont  interrompues  pendant  une  année  sans  qu'il 
y ait  d'instance  devant  les  juges  compétents,  quand  même 
le  premier  délai  pour  la  prescription  ne  serait  pas  expiré. 

Cependant,  la  date  des  actes  sous  signature  privée  nu 
peut  pas  être  opposée  à l'État  pour  prescription  des  droits 
et  peines  encourues,  à moins  que  ces  actes  n'aient  acquis 
une  date  certaine  par  le  décès  de  l’une  des  parties  ou  au- 
trement. 

La  rnéinî  loi  statue  encore  sur  le»  poursuites  et  instances, 
sur  la  fixation  des  droits  fixes  qui  varient  de  un  franc 
à vingt-cinq  francs,  et  desdroits  proportionnels  qui  s’élè- 
vent de  95  centimes  jusqu'à  5 fr.  par  100  fr. 

Parmi  les  actes  sujet»  à un  droit  fixe  de  un  franc , sont 
les  bilans,  les  brevets  d'apprentissage  qui  ne  contiennent 
ni  obligation  de  sommes  et  valeurs  mobilières,  ni  quittance; 
1rs  lettres  de  voiture,  en  remarquant  qu'il  est  dû  un  droit 
par  chaque  personue  à qui  les  envois  sont  faits  ; les  devis 
d’ouvrages  et  entreprise  qui  ne  contiennent  aucune  obli- 
gation de  somme  et  valeur,  ni  quittance;  le»  soumissions 
et  enchères , hors  celles  faites  en  justice , sur  des  objets 
mis  ou  à mettre  en  adjudication  ou  en  vente , ou  sur  des 
marchés  à passer,  lorsqu'elles  sont  faites  parades  séparés 
de  l'adjudication;  les  visa  de  pièces  et  poursuites  préala- 
bles à l’exercice  de  la  contrainte  par  corps,  etc.,  etc. 

Sont  soumis  au  droit  fixe  de  deux  francs  : les  ordon- 
nances sur  requêtes  ou  mémoires,  celles  de  réasiigué,  et 
tous  acte»  et  jugements  préparatoires  ou  d'instruction  des 
tribunaux  de  commerce  ; et  les  actes  passés  aux  greffes 
des  mêmes  tribunaux  portant  dépôt  de  bilan  et  registres  , 
opposition  à publication  de  séparation  ; dépôt  de  sommes 
et  pièces  et  tous  autres  actes  conservatoires  ou  de  formalité. 

Les  actes  sujet»  au  droit  fixe  de  trois  francs  sont,  en: 
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trc  autre» , les  actes  de  société  qui  ne  portent  ni  obligation, 
ni  délibération  , ni  transmission  de  biens  meubles  ou  im- 
meubles entre  les  associés  ou  autres  personnes,  et  les  actes 
de  dissolution  de  société  qui  sont  daus  le  même  cas  ; les 
unions  et  directions  de  créanciers.  Si  elles  portent  obliga- 
tion de  sommes  déterminées  par  les  co-inléressés  envers 
un  ou  plusieurs  d'entre  eux,  ou  autres  personnes  chargées 
d'agir  pour  l'union,  il  est  perçu  un  droit  particulier, 
comme  pour  obligation. 

Les  déclarations  et  significations  d'appel  des  jugements 
des  tribunaux  civils,  de  commerce  et  d'arbitrage , sont 
soumis  à un  droit  fixe  de  dix  francs. 

Les  actes  soumis  au  droit  proportionnel  de  cinquante 
centimes  par  100  fr.,  sont  : 

Les  atermoiements  entre  débiteurs  et  créanciers  ; le  droit 
est  perçu  sur  les  sommes  que  le  débiteur  s'oblige  de  payer* 

Les  billets  à ordre,  les  cessions  d'actions,  coupons  d'ac- 
tions mobilièresdes  compagnies  et  sociétés  d’actionnaires, 
et  tous  autres  effets  négociables  de  particuliers  ou  de  com- 
pagnies; 

Les  brevets  d'apprentissage , lorsqu'ils  contiennent  sti- 
pulation de  sommes  ou  valeurs  mobilières  payées  ou  non; 

Les  obligation»  à la  grosse  aventure  , ou  pour  retour  de 
voyage. 

Sont  assujettis  au  droit  proportionnel  de  un  franc  par 
cent  francs  : 

Les  adjudication»  au  rabais  et  marchés,  pour  construc- 
tions, réparationset  entretien  , et  tous  autres  objets  mobi- 
liers susceptibles  d'estimation , faits  entre  particuliers , 
qui  ne  contiennent  ni  vente,  ni  promesse  de  livrer  des 
marchandise» , denrées  ou  autres  objets  mobiliers  ; 

Les  contrats,  transactions,  promesses  de  payer,  arrêtés 
de  compte,  billets,  mandats;  les  transports,  ccssious  et 
délégations  de  créances  à terme;  les  délégations  de  prix 
stipulés  dan»  un  contrat  pour  acquitter  des  créances  à 
terme  envers  ud  tiers,  sans  énonciation  de  titre  enregistré, 
sauf,  pour  ce  cas,  la  restituliou  dans  le  délai  prescrit. 

Sont  assujettisau  droit  proportionnel  de 2 fr.  par  100  fr.  : 

Les  adjudications,  ventes,  reventes,  cessions,  rétro- 
cessions, marchés , etc. 

Les  élections  ou  déclarations  de  coramand  ou  d'ami , 
sur  adjudication  ou  contrat  de  veule  de  biens  tncublrs , 
lorsque  l'élection  est  faite  après  les  vingt-quatre  heures, 
ou  sans  que  la  faculté  d'élire  un  command  ait  été  réser- 
vée dans  l'acte  d'adjudication  ou  le  contrat  de  vente  ; 

Les  endossements  et  acquits  des  lettre»  de  change  et  les 
endossements  et  acquits  des  billets  à ordre  et  autres  effets 
négociables  , ne  sont  pas  soumis  à l'enregistrement. 

Indépendamment  des  dispositions  ci-dessus,  la  loi  pré- 
citée spécifie  les  actes  qui , pour  faciliter  l'action  de  la 
justice  et  pour  conserver  à la  fois  les  droits  du  trésor  , ne 
sont  enregistrés  qu’en  débet  ; tels  sont  notamment  les  ac- 
tes et  procès-verbaux  concernant  la  police  judiciaire.  La 
rentrée  des  droits  est  poursuivie  contre  la  partie  condam- 
née. (Ces  dispositions  sont  maintenues  par  la  loi  du 
25  mars  1817.  ) 

Il  y a enfin  des  actes  exempts  de  la  formalité  de  l'enre- 
gistrement et  qui  sont  spécifiés  dans  la  même  loi. 

[l]  La  loi  ci-aprè* , du  »8  avril  1816,  rétablit,  pour 
Ica  mutation» , le»  disposition»  de  la  loi  de  frimaire 
an  vu. 

E*  j La  loi  du  iG  juin  iB  j \ a réduit  ce  droit  à un  droit  fixe  do 


La  loi  du  27  ventôse  an  îx  a apporté  quelques  modifi- 
cations 1 celle  précitée , en  décidant  que  la  perception  du 
droit  proportionnel  suivra  les  sommes  et  valeurs  de  vingt  fr. 
en  vingt  francs  inclusivement  et  sans  fractions,  sans  néan- 
moins que  le  droit  puisse  être  au-dessous  de  35  centimes  ; 
en  établissant  que  la  loi  existante  lors  du  paiement  des 
droits  règle  leur  quotité  et  non  celle  existante  lors  de  la 
date  ou  de  l'époque  des  actes  et  des  mutations  [1],  en 
diminuant  dans»  l'intérêt  de  l’agriculture  la  fixation  des 
droits  des  baux  et  des  cautionnements  y relatifs. 

Enfin,  de  nouvelles  modifications  ont  été  apportées  i 
ces  deux  lois  par  celle  du  2tf  avril  181G , qui  a augmenté 
les  droit»  d’enregistrement.  Cette  loi  soumet  au  droit  fixe  de 
cinquante  centimes  les  assignations  et  tous  autres  exploits 
devant  les  prud’homme»;  au  droit  fixe  de  deux  francs , 
les  procès-verbaux  et  rapports  d'employé»,  garde»,  com- 
missaire» , séquestres,  experts  et  arpenteurs  ; au  droit  fixe 
de  trois  francs , les  compromis  ou  nominations  d’arbitres 
qui  ne  contiennent  aucune  obligation  de  sommes  et  va- 
leurs donnant  lieu  au  droit  proportionnel,  les  déclarations 
ou  élections  de  command  ou  d’aini , lorsque  la  faculté  d’é- 
lire un  commanda  été  réservée  dans  l'acte  d'adjudication, 
et  que  la  déclaration  est  faite  par  acte  public  et  notifiée 
dans  les  vingt-quatre  heures  de  l’adjudication  ou  du  con- 
trat ; les  connaissements  ou  reconnaissances  de  charge- 
ments par  mer. 

Cette  même  loi  élève  jusqu'à  cent  francs  le  maximum  du 
droit  fixe,  et  jusqu'à  7 fr.par  100  fr.  le  droit  proportion- 
nel. Elle  soumet  au  droit  proportionnel  de  vingt-cinq  cen- 
times partent  francs,  les  lettres  de  change  tirées  de  place 
en  place  et  celles  venant  de  l'étranger  ou  des  colonies 
françaises,  lorsqu'elles  sont  proleslccs  faute  de  paiement. 
Elle  décide  toutefois  qu'elles  peuvent  n’étre  présentées  à 
l'enregistrement  qu’avec  l’assignation.  Daus  le  cas  de  pro- 
têt, faute  d'acceptation, les  lettres  de  change  doivent  être 
enregistrées  seulement  avant quela  demande  en  rembour- 
sement ou  en  cautionnement  puisse  être  formée  contre 
les  endosseurs  ou  le  tireur. 

Cette  mémC'loi  soumet  au  droit  proportionnel  d’un  franc 
par  cent  francs:  les  abandonnementapour  faild’assurancc 
ou  grosse  aventure  : le  droit  est  perçu  sur  la  valeur  des 
objets  abandonnés , mais  en  temps  de  guerre  il  n’est  perçu 
qu’un  demi-droit;  les  actes  et  contrats  d’assurance  : le 
droit  est  perçu  sur  la  valeur  de  la  prime,  et  en  temps  de 
guerre  il  n’y  a lieu  qu'au  demi-droit  [2];  les  adjudications 
au  rabais  cl  marchés  pour  constructions  , réparations  , 
entretien,  approvisionnements  et  fourniture», dont  le  prix 
doit  être  payé  par  le  trésor  royal  ou  par  les  administra- 
tions locales  ou  par  des  établissements  publics  [3]. 

Enfin,  cette  loi  ordonne  au  profil  du  trésor  royal  un 
droit  d'enregistrement  pour  la  délivrance  des  litres  de 
noblesse,  ou  des  lettre»  de  naturalisation;  elle  augmente 
les  droit»  de  donations  entre  vifs  et  des  mutations  qui  s'ef- 
fectuent par  décès,  soit  par  succession  , soit  par  testa- 
ment, ou  autres  actes  de  libéralité  à cause  de  mort,  de 
propriété  ou  d'usufruit  de  biens  meubles  et  immeuble» 
entre  époux  en  ligne  collatérale  et  entre  personne»  uon 
parente».  Ce»  dernière»  dispositions  ont  elles-mêmes  été 

un  firaoc.  Le  droit  proportionnel  n'est  perçu  que  lorsqu’il  e»l 
fait  usage  de  oc»  acte»  en  justice. 

[3]  La  loi  du  i5  mai  1818  ue  soumet  ce»  adjudication»  qu'au 
droit  fixe  dv  un  franc. 
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modifiées  parla  loi  de  finances  du  21  avril  1832,  qui  forme 
aujourd’hui , avec  les  réglements  que  nous  venons  de  par- 
courir. et  avec  la  loi  du  16  juin  1824 , le  dernier  état  de 
la  législation  sur  cette  matière. 

A ce  qui  précède  ajoutons  la  loi  de  finances  du  15  mai 
1818,  qui,  sur  la  demande  de  plusieurs  chambrrs  de  com- 
merce, et  notamment  de  celles  de  Nantes  et  de  Paris,  a 
décidé  que  le  droit  d'enregistrement  d'objets  mobiliers 
filé  à deux  pour  cent  par  l'article  CO  <fe  la  loi  du  22  fri- 
maire an  vu  , serait  réduit  à cinquante  centimes  par  cent 
francs  pour  les  ventes  publiques  de  marchandises  qui  , 
conformément  au  décret  du  17  avril  1812,  seraient  faite» 
à la  Bourse  et  aux  enchères  par  le  ministère  des  courtiers 
de  commerce. 

Cette  même  loi  affranchit  de  la  formalité  de  l'enregis- 
trement tous  actes  , arrêtés  et  décisions  des  autorités  ad- 
ministratives , à l'exception  seulement  de  ceux  portant 
transmission  de  propriété  d'usufruit  et  île  jouissance , des 
adjudications  ou  marchés  et  des  cautionnnements  relatifs 
A ces  actes. Cette  clausene  fit  que  donner  plus  d'extension 
à l'article  70  de  la  loi  du  22  frimaire  an  vii  qui , en  énu- 
mérant les  actes  exempts  de  la  formalité  de  l'enregistre- 
ment , avait  laissé  les  autres  soumis  à celte  formalité  , et 
avait  fait  naître  ainsi  une  foule  de  difficultés. 

Telles  sont  les  dispositions  générales  des  lois  sur  l'enre- 
gistrement. Nous  avons  dû  nous  borner  à reproduire  celles 
qui  intéressent  plus  particulièrement  le  commerce,  et  nous 
avons  évité  avec  soin  d'entrer  dans  l'examen  des  difficul- 
tés journalières  que  présente  l'applicaliou  de  ce#  nombreux 
règlements.  C’est  un  vice  et  un  vice  bien  grand  que  cette 
multitude  de  lois  sur  le  même  sujet,  car  il  u'esl  pas  tou- 
jours aisé  de  se  reconnaître  dans  ce  dédale  de  dispositions 
qui  se  commentent , sc  contredisent,  s'abrogent,  se  re- 
mettent en  vigueur,  et  semblent  prendre  à lâche  d’em- 
brouiller les  recherches  et  d’échapper.}  toute  investigation. 
Mais  ce  n'est  point  ici  le  cas  d’examiner  ces  questions  ; si 
nous  faisons  ces  observations,  c’est  pour  éviter  le  repro- 
che qu'on  pourrait  nous  faire  de  n'avoir  point  suffisam- 
ment approfondi  cette  législation , qui  demanderait  des 
volumes  entiers  pour  être  convenablement  traitée. 

Ad.  Tbebicbet. 

entrepôts.  { Commerce.  ) On  donne  communément 
le  nom  d'entrepôt  aux  lieux  où  les  marchandises  sont  dé- 
posées , en  altcudant  que  les  besoins  de  la  consommation 
viennent  les  y chercher.  Dans  la  langue  vulgaire,  le  mot 
entrepôt  signifie  donc  lieu  de  dépôt , de  stationnement  de 
la  marchandise.  Alexandrie  était  jadis  l'entrepôt  du  com- 
merce de  l'Inde,  plus  tard  ce  fut  Lisbonne;  aujourd'hui 
c'est  Calcutta,  Itouihay , le  Cap  de  Bonne-Espérance.  Danl- 
zlck  et  Odessa  sont  de  grands  entrepôts  du  commerce  des 
blés;  Marseille  est  un  des  entrepôts  des  produits  du  Le- 
vant. .Mais  la  dénomination  d'entrepôt  s'applique  de  nos 
fours  à une  autre  destination  et  qualifie  des  faits  différents. 
Les  restrictions  qu'on  a accumulées  au  détrimeut  du  com- 
merce, ont  motivé  la  création  de  ces  dépôts  artificiels  , 
qui  sont  désignés  par  la  double  expression  d'entrepôt  réel 
cl  d'entrepôt  fictif. 

L’entrepôt  n'est  donc  aujourd'hui,  dans  la  langue  usuelle 
du  commerce , qu'un  lieu  de  refuge  contre  les  exigences 
de  la  douane.  On  l'appelle  réel,  quand  la  marchandise 
est  réellement  déposée  dans  les  magasins  du  gouvernement; 
il  est  fictif,  lorsque  le  versement  s’opère  dans  les  maga- 
sins du  uégociaut , sous  la  couditiuu  de  représenter  à 


toute  réquisition  la  marchandise  entreposée  ou  le  certifi- 
cat d'acquittement  des  droits  auxquels  elle  est  soumise. 
Le  but  de  ces  deux  espèces  d’entrepôts  est  d'éviter  au  com- 
merce la  nécessité  de  faire  les  avances  , souvent  très-con- 
sidérables, des  taxes  établies  sur  les  produits  qui  en  sont 
l'objet.  On  ne  paie  ainsi  les  droits  qu’au  moment  de  la 
vente  au  lieu  de  les  payer  au  moment  de  l'achat,  et 
le  négociant  peut  attendre  avec  plus  de  succès  le  mo- 
ment favorable  à la  vente  de  ses  marchandises.  Dans  l'en- 
trepôt fictif,  il  Jouit  même  en  réalité  des  bienfaits  de  la 
liberté  commerciale  , puisqu'il  peut  donner  tous  les  soins 
nécessaires  à sa  marchandise , pourvu  qu'il  en  réponde. 
Le  gouvernement  accorde  cette  faveur  aux  négociants  bien 
famés  et  il  ne  la  refuse  point  à ceux  qui  offrent  moins  de 
garanties,  dès  qu'ils  fournissent  caution  du  paiement  des 
droits. 

Les  entrepôts  sont  surtout  favorables  nu  genre  de  com- 
merce connu  sous  le  nom  de  transit.  Une  marchandise 
expédiée  du  Havre  pour  Strasbourg  en  destination  pour 
l'Allemagne , ne  devait  pas  être  soumise  aux  droits  qui  ac- 
compagnent seulement  les  objets  spéciaux  de  la  consom- 
mation intérieure.  Comment  lui  eu  éviterait-on  le  paie- 
ment sans  la  faculté  d'entrepôt?  Et  comment  le  commerce 
importerait-il,  pour  les  revendre  au  dehors,  des  produits 
difficiles  à placer  en  France,  s'il  n'avait  la  disposition 
d'une  sorte  de  terrain  neutre  où  ces  produits  pourraient 
attendre  le  moment  d'un  placement  favorable  ? L'entre- 
pôt réel  et  l'entrepôt  fictif  répondent  à ce  double  besoin. 
Dans  l'entrepôt  réel , moyennant  un  droit  de  magasinage 
établi  par  un  tarif  , le  négociant  fait  surveiller  sa  mar- 
chandise; dans  l’entrepôt  fictif,  H la  surveille  lui-méme, 
cet  entrepôt  n'étant  autre  que  son  propre  magasin  cau- 
tionné. 

La  première  idée  des  entrepôts,  dans  le  sens  actuel  du 
mol , parait  due  à Colbert.  C’est  Colbert  qui  donna  au  sys- 
tème douanier  toute  la  rigueur  qui  ne  l'a  point  abandonné 
depuis.  L'auteur  du  mal  devait  naturellement  y chercher 
un  remède  ; mais  ce  remède  , mal  appliqué,  demeura  im- 
puissant. hn  vain  quelques  villes,  transformées  en  ports 
francs,  furent  dénationalisées  et  entourées  d'une  triple 
barrière  de  douanes  ; elles  sc  lassèrent  bientôt  d'une  fa- 
veur qui  les  assimilait  aux  cités  ravagées  par  la  peste , et 
qui  les  soumettait  à la  tyrannie  d'un  cordon  sanitaire. 
L'entrepôt  ne  fut  constitué  qu'en  18i>5.  La  douaue  eut 
sous  sa  clef  toutes  les  denrées  et  marchandises  étrangères 
admises  seulement  dans  l'entrepôt  réel  ; les  seuls  produits 
de  nos  colonies  re(urenl  la  faveur  de  l’entrepôt  fictif.  On 
y admit  plus  tard,  par  exception , quelques  marchandises 
venant  de  l'étranger.  Les  objets  prohibés  n'eurent  d'asile 
que  le  port  de  Marseille,  que  l'Empereur  voulait  dédom- 
mager de  son  ancienne  franchise. 

Ce  système  continua  jusqu'à  la  restauration , au  milieu 
des  restrictions  rigoureuses  du  blocus  continental.  En  181 1, 
il  y eut  quelques  velléités  de  liberté  commerciale,  bientôt 
réprimées  sous  l'influence  des  industries  privilégiées,  qui 
n'ont  cessé  d'exploiter  le  pays  par  les  chambres  où  elles 
avaient  leurs  principaux  représentants.  Cependant,  les 
progrès  de  l'économie  politique  et  les  réclamations  du 
commerce  faisaient  sentir  le  besoin  d'un  régime  plus  doux 
et  successivement  nous  avons  vu  quelques-unes  de  nos 
grandes  villes  demander  et  obtenir  de*  entrepôts.  Six  de 
nos  ports  furent  admis  à recevoir  des  marchandises  prohi- 
bées, lesquelles  livrées  au  transit  ont  contribue  à la  pros- 
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parité  de  notre  commerce  d'une  manière  qui  doit  bien 
faire  regretter  la  persistance  aveugle  des  gouvernements 
dans  le  système  restrictif.  Quels  bienfaits  ne  découleraient 
pas  de  la  liberté  du  commerce . puisque  la  plus  légère  fa- 
veur qui  y ressemble  est  aussitôt  suivie  d'un  grand  accrois- 
sement dans  les  affaires  et  dans  les  profits  ? Les  eutrepôls 
ne  sont  autre  chose  qu'un  acheminement  à cette  liberté; 
ils  en  offrent  l'image  en  petit , et  il*  doivent  y conduire  la 
civilisation  avant  cinquante  ans. 

Pendant  longtemps  la  France  n’a  eu  que  des  entrepôts 
maritime*.  La  marchandise  demeurait  ainsi  dans  les  ports, 
où  le*  négociants  de  l'intérieur  ne  pouvaient  la  juger  que 
sur  échantillons  , et  se  trouvaient  forcés  de  la  confier  aux 
commissionnaires  des  villes  maritimes.  Les  nombreux  in- 
convénients qui  résultaient  d'un  tel  état  de  choses  firent 
bientôt  sentir  la  nécessité  d'en  sortir,  et  plusieurs  de  nos 
villes  intérieures , telles  que  Mets  et  Orléans , obtinrent 
la  faveur  d'un  entrepôt.  On  sait  les  longs  débats  auxquels 
donna  naissance  le  projet  aujourd'hui  exécuté  d'en  éta- 
blir un  à Paris.  On  eût  dit  que  cette  résolution  allait  cau- 
ser la  ruine  des  villes  maritimes,  et  que  le  Havre,  par 
exemple  .serait  destitué  des  avantages  naturels  de  sa  posi- 
tion géographique.  Cependant,  Paris,  au  lieu  d'un  entre- 
pôt , en  a obtenu  deux  , et  quand  on  compare  leur  mou- 
vement à celui  de  l'entrepôt  du  Havre,  on  ne  sait  comment 
s'expliquer  les  cris  d'alarme  qui  ont  retenti  pendant  plu- 
sieurs années  dans  cette  ville  maritime. 

C’est  que  les  entrepôts  n'acquièrent  de  l'importance  que 
par  la  facilité  des  communications.  Ils  deviennent  de  vé- 
ritables impasses,  quand  la  circulation  ne  donne  pas  la 
vie  et  l’écoulement  aux  marchandises  qu'on  y envoie.  Les 
docks  de  Londres  et  de  Lfverpool  n’ont  tant  contribué  à 
la  prospérité  de  l'Angleterre,  qu’à  cause  de  la  rapidité  et 
de  l’économie  des  moyens  de  transport  ouverts  aux  mar- 
chandises , soit  par  les  routes  ordinaires,  soit  par  les  ca- 
naux ou  chemins  de  fer.  Quelle  utilité  relirerait-on  d'un 
entrepôt  isolé,  saus  le  transit  et  sans  de  grands  moyens 
de  communication  I Aussi , tandis  que  les  cinq  entrepôts 
immenses  de  la  ville  de  Londres  suffisent  i peine  à sou 
commerce,  Paris  voit  se  développer  lentement  les  avanta- 
ges des  deux  entrepôts  en  miniature  qui  vieunentdc  s'éle- 
ver dans  son  sein.  A quoi  lient  surtout  cette  différence  de 
succès?  au  mauvais  état  de  nos  routes  cl  à la  cherté  de 
nos  transports,  car  nul  pays  ne  se  trouve  dans  une  position 
plus  favorable  que  la  France  pour  servir  d'entrepôt,  bous 
sommes  un  pays  essentiellement  méditerranéen , et  nos 
frontières,  soit  de  terre,  soit  de  mer,  mettent  en  relation 
le  nord  et  le  sud , l'est  et  l'ouest  de  l'Kuropc  ; mais  ces 
frontières  ne  se  lient  que  d’une  manière  très-imparfaite 
avec  1rs  grands  foyers  de  consommation,  de  manière  que 
la  spéculation  agit  trop  souvent  en  aveugle  et  que  le  com- 
merce est  livré  parmi  nous  à tous  les  bavards.  Les  entrepôts 
intérieurs  régulariseront  cette  situation  vicieuse.  Chaque 
grand  port  aura  son  rayon  distinctif  : l'entrepôt  de  Paris 
sera  la  bourse  de  ce  rayon. 

bous  sommes  encore,  en  France,  aux  premiers  élé- 
ments du  grand  commerce.  Nous  avons  beaucoup  de  mar- 
chands, mais  peu  de  négociants  dignes  de  ce  nom.  Les 
entrepôts  sont  à peine  compris  ; on  les  considère  comme 
de  simples  magasins  où  les  formalités  à remplir  sont  un 
peu  moius  gênantes  que  les  exigences  immédiates  de  la 
douane,  rien  de  plus.  Aussi  est-il  à craindre  que  celte 
Utile  institution  uc  produire  de  longtemps  pat  mi  nous  les 


bons  résultats  qu'on  s'en  était  promis.  Qui  le  croirait , eu 
jetant  les  yeux  sur  la  carte  de  France,  qui  étend  ses  bras 
puissants  sur  trois  mers  , et  qui  unit  les  Alpes  aux  Pyré- 
nées, sans  parler  du  Rhin  qui  lui  rattache  l'Allemagne! 

Rlaxqui  xlst. 

entrepôts.  ( Construction.  ) On  voit,  par  l’article  qui 
précède,  que  le*  entrepôts,  publics  ou  particuliers,  ne 
sont  et  ne  doivent  être  autre  chose  que  des  magasins  des- 
tinés à abriter,  à renfermer  les  marchandises;  par  consé- 
quent. d'une  étendue  proportionnée  à l'importance  de 
l'entrepôt  ; d’une  disposition  convenable  en  raison  de  la 
nature  des  marchandises  mêmes;  construits  sans  luxe, 
sans  ornements,  mais  avec  solidité  pour  résister  au  mou- 
vement, aux  cbpcs  et  à la  charge  qui  doivent  résulter  de 
l'emmagasinage  même. 

Telles  sont,  en  effet , les  donnée*  d'après  lesquelles  ont 
généralement  été  élablis  les  diverses  entrepôts  existant  en 
Franccrtdans  les  paya  étranger* , et  particulièrement  ceux 
d’Anvers,  de  Londres,  et  enfin,  ceux  qui  viennent  tout 
récemment  d'être  construits  à Paris. 

Ces  sortes  de  constructions  rentrent  donc,  en  général, 
dans  les  constructions  de  même  genre  que  réclament  le* 
diverses  espèces  d’industrie  et  de  commerce , comme  aussi 
dans  celles  qu'on  affecte  ordinairement  à l'usage  des  gre- 
niers publics , des  lazarets  , etc. , etc.  ; et  par  consé- 
quent , nous  n’avons  pas  de  préceptes  particuliers  à recom- 
mander à leur  égard. 

Mais  f Intérêt  actuel  qui  s'attache  à ces  sortes  d'éta- 
blissements. en  raison  de  ceux,  en  assez  grand  nombre, 
qui  viennent  d'étre  créés  ou  qui  sont  sur  le  point  de  l'élre 
en  France,  nous  fait  penser  qu'il  ne  sera  pas  inutile  de 
présenter  quelques  exemples  des  dispositions  qui  ont  été 
adoptées  dans  ceux  qui  existent  déjà. 

A cet  effet , nous  donnons  à une  échelle  commune 
(planche  396)  les  plans,  1°de  l’entrepôt  (ou  JJocks)  de 
Sainte-Catherine  à Londres , le  plus  considérable  et  le  plus 
nouveau  des  cinq  entrepôts  de  cette  ville  colossale;  2°  et 
de  l'entrepôt  de  la  place  des  Marais , i Paris , l’un  des  deux 
qui  viennent  d’y  être  construits. 

La  comparaison  n'est  sans  doute  pas  à l'avantage  de 
notre  importance  commerciale.  Il  y a cinq  entrepôts  à 
Londres,  au  lieu  de  deux  à Paris  ; de  ceux  que  nous  don- 
nons ici , celui  de  Londres  a une  surface  totale  plus  grande 
d’un  tiers  environ  que  celui  de  Paris  ; la  surface  des  bâ- 
timents mêmes  est  presque  double,  et  leur  capacité,  en 
raison  du  nombre  des  étages . beaucoup  plus  considéra- 
ble eocore  , triple  ; cdAd  . l'importance  des  entrepôts  de 
Paris  n’est  réellement , quant  à présent , que  d'un  tiers 
environ  de  ce  que  nous  venons  d’indiquer , puisqu'un  tiers 
seulement  est  construit,  et  le  surplus  projeté  sculcmeat. 
On  reste , on  verra  que  nous  sommes  également  loin  d'avoir 
consacré  à la  création  de  nos  entrepôts  des  sommes  aussi 
considérables  que  celles  qu’y  ont  employées  les  Anglais. 

La  vaste  entreprise  des  Docks  de  SainUÿCatherine  fut 
inspirée  à une  compagnie , malgré  l’existence  des  quatre 
autres,  par  l'espoir  des  avantages  que  devait  lui  assurer 
un  plus  grand  rapprochement  du  centre  de  la  ville;  avan- 
tages dont  l'Importance  était  tellement  sentie  qu'ils  l'avaient 
portée  à affronter  les  difficultés  qu'on  devait  trouver  à dé- 
truire tout  un  quartier  composé  de  quinze  cents  habita- 
tions particulières,  d'une  église,  des  dépendances  d’un 
hôpital,  etc. , et  en  contact  immédiat  avec  les  mur*  de  la 
tour  de  Londres.  Malgié  toutes  ces  difficultés , les  travaux , 
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autorisés  en  1823  par  le  parlement,  ont  été  commencé» 
en  182G,  et  conduit»  avec  une  telle  rapidité  par  MM.  Tcl- 
fort,  ingénieur,  et  Hardwiek  , architecte , que  l'entrepôt 
fut  ouvert  au  commerce  en  1838.  La  dépense  totale  s'est 
élevée , à ce  qu’il  parait,  à environ  34  millions  de  franc», 
dont  la  compagnie  parait,  du  reste,  n'avoir  retiré  jus- 
qu'ici qu'un  assez  faible  intérêt,  malgré  le  succès  qu'a  ob- 
tenu rétablissement. 

La  disposition  qui  f frappe  le  plus,  et  qu'on  retrouve 
dans  les  quatre  autres  entrepôts  de  cette  ville , également 
établis  sur  le  bord  de  la  Tamise,  consiste  dans  les  bassins 
ou  Docks  autour  desquels  les  magasins  sont  placés , et 
dans  lesquel»  les  navires  sont  introduits  au  moyen  d'écluses, 
de  manière  à ce  que  les  déchargements  s’opèrent  direc- 
tement du  navire  au  magasin  , et  réciproquement;  dispo- 
sition fort  coûteuse,  sans  doute,  quant  à la  première 
mise  de  fonds,  mais  qui  procure  des  économies  extrême- 
ment importantes  sur  les  frai»  d'emmagasinage.  Kn  raison 
du  grand  développement  de  l'enceinte  des  bassins , 1 10  na- 
vires de  100  à 700  tonneaux  chacun,  peuvent  charger  ou 
décharger  en  même  temps. 

Malgré  les  difficultés  qui  devaient  résulter  de  la  destina- 
tion primitive  de  l'emplacement , on  conçoit  peu  ce  qui , 
dans  une  entreprise  de  celte  importance , exécutée  à grands 
frais  et  d'un  seul  jet,  a pu  causer  l'espèce  d'incohérence 
et  d'irrégularité  qu'on  remarque  dans  la  disposition  géné- 
raledes  bâtiments,  ainsique  dans  le  tracé  de  Icurenceinlc. 
Sans  doute , une  distribution  entièrement  symétrique , une 
exacte  pondération  des  masses  sont , dans  bien  des  cas, 
des  choses  plutôt  d'agrément  que  d’une  véritable  utilité  ; 
cependant  une  disposition  plus  ou  moins  régulière,  telle 
que  l’est  celle  des  autres  entrepôts  de  Londres,  est  tou- 
jours, par  cela  même,  plus  commode  cl  plus  favorable 
en  même  temps  à In  circulation , à la  surveillance,  etc.  ; 
et,  sans  se  rendre  esclave  de  ces  sortes  d'avantage* , il 
semble  qu'on  ne  doit  pas  les  négliger  autant  que  paraissent 
l'avoir  fait  les  constructeurs,  d'ailleurs  fort  habiles,  des 
Docks  de  Sainte-Catherine. 

Du  reste , les  divers  bâtiments  sont  assez  uniformé- 
ment composés  à peu  près  des  mêmes  éléments.  Les  murs 
de  face  sont  entièrement  construits  en  briques  ( sauf  quel- 
ques parties  en  pierre).  Leur  épaisseur,  qui  n’est  daus  le 
haut  que  de  la  longueur  de  deux  briques,  faisant  ensemble 
un  pied  et  demi  anglais  ( à peu  près  45  centimètres  ) , s’aug- 
mente successivement , en  descendant , d'une  demi-brique 
par  étage.  Les  planchers  et  le  comble , presque  entière- 
ment construits  en  sapin , sont  composés  de  travées  ayant 
assez  régulièrement  de  17  à 18  pieds  anglais  (à  peu  près 
5 mètres  et  1/2  ) de  largeur , séparées  par  des  poutres  por- 
tées sur  des  poteaux  en  fonte  et , au  droit  de  la  face  sur 
les  bassins,  par  des  colonnes  creuses,  aussi  en  fonte,  de  3 
pieds  et  1/2  anglais  / 1 mètre  6 centimètres)  de  diamètre, 
régnant  aussi  sou»  le»  murs  de  face  et  formant  portiques 
en  arcades.  Enfin  ces  bâtiments  sont  élevés,  au-dessus  des 
caves,  de  7 étages,  compris  le  rez-de-chaussée,  do  8 à 9 
pieds  anglais  ( 2 mètres,  43  à 73  centimètres)  de  hauteur 
entre  planchers  ; le  tout  peut  contenir  185,000  tonneaux 
ou  quintaux  métriques  (1000  kilog.)  de  marchandises. 
( Voir  pour  plus  de  détails  la  publication  faite  par  M.  G a c « 
architecte , sou»  le  litre  de  Entrepôts  de  Londres  et  de 
Paris  t chez  J . Kenounr.l  cl  Gœury.  ) 

Il  avait  été  proposé  d'adopter  pour  l'entrepôt  do  la  place 
des  Marais , à Paris , une  disposition  presque  analogue  à 


celle  des  Docks  de  Londres  , en  creusant  également  un 
bassin  intérieur  dans  lequel  les  bateaux  auraient  été  intro- 
duits; mais  on  a préféré,  comme  moins  dispendieux,  de 
faire  aboutir  les  extrémités  des  différents  bâtiments  sur 
un  port  de  déchargement  formé  par  l'élargissement,  en 
cet  endroit , du  caual  Saint-Martin. 

L'entrepôt,  dans  toute  son  étendue  , doit  se  composer 
de  6 grands  magasins , parallèles  entre  eux  , entièrement 
semblables , cl  séparés  par  des  cours  en  partie  couvertes 
de  hangars  ; derrière  le  tout  règne  une  longue  cour 
de  service,  avec  bâtiments  d'administration,  corps  du 
garde , etc. 

Chaque  magasin,  formé  extérieurement  par  des  murs 
construits  en  meulière  avec  chaloes  en  pierres  de  taille  , 
est  divisé  intérieurement  en  forme  de  quinconce  par  des 
poteaux  en  bois,  à 4 mètres  ou  12  pieds  environ  d'axe  en 
axe  (espacement  suffisant  pour  la  facilité  du  son ice , d'une 
exécution  facile , peu  coûteuse,  et  parfaitement  solide,  et 
le  même,  â peu  près,  que  celui  qui  a été  observé  dans  les 
entrepôts  d'Anvers  et  de  beaucoup  d'autres  villes  ).  Ces 
poteaux  supportent,  non  compris  le  rez-dc-chassée , 4 
étages  de  plauchers , placés  à 3 mètres  ou  9 pieds  environ 
le*  uns  au-dessous  de»  autres,  et  construits  , ainsi  que  ,1c 
comble,  tant  eu  chénu  qu’en  sapin.  La  totalité  des  fonda- 
tions des  murs,  poteaux  et  autres  points  d'appui,  a été 
établie  en  aéTos,  eu  raison  de  la  nature  marécageuse  du 
sol , qui  aurait  exigé , pour  un  autre  mode  de  fondations , 
des  fouilles  extrêmement  profondes.  Chaque  mètre  carré 
de  planchers  cil  considéré  comme  pouvant  recevoir,  moyen- 
nement, suivant  la  nature  de»  marchandises,  750  kilo- 
grammes ou  3/f  de  tonneau  ou  quintal  métrique;  de 
sorte  qu’en  y comprenant  les  hangars  accessoires , les  par- 
ties actuellement  couklruiles  peuvent  emmagasiner  environ 
10,000  tonneaux,  co  qui  pourrait  être  triplé  en  complé- 
tant la  totalité  du  projet. 

Les  frais  de  cooslruclion  sont  revenus,  pour  chaque 
corps  de  magasin,  à environ  450,000  francs  , ce  qui , en 
raison  de  la  surface,  donne  â peu  près  250  francs  le  mètre 
carré,  on  environ  1,000  francs  la  toise.  La  partie  exécu- 
tée de  l'entrepôt  revient  â 1,500,000  francs.  L'achève- 
mcnl  de  la  totalité  porterait  l'ensemble  de  la  dépense  , â 
peu  près,  â 1,000,000  francs.  Dans  ces  sommes,  n'est  pas 
comprise  la  valeurdu  terrain, Icquelaété  fourni  par  la  ville, 
â laquelle  la  propriété  du  tout  doit  revenir  dans  81  ans. 

Ces  dispositions  simples,  commodes,  peu  dispendieuses , 
sont  dues,  ainsi  que  l’exécution  , à M.  Grillon  , architecte , 
membre  du  conseil  des  bâtiments  civils , et  du  conseil  gé- 
néral du  département. 

Comme  il  n'arrive  que  trop  souvent , en  France  , on  a 
longtemps  discuté  avant  d'enlrcprendro  cette  construc- 
tion ; mais  une  fois  arrêtée,  elle  a été  exécutée  en  moins 
de  neuf  mois  (1833  et  1854),  grâce  au  zèle  de  l'architecte 
et  de  la  compagnie  , et  au  favorable  concours  de  l’admi- 
uistralion  , concours  auquel  l'auteur  de  cet  article  s'ho- 
nore d'avoir  pris  part , comme  chargé  de  l'inspection 
générale  des  travaux  dans  l'intérêt  de  la  ville  de  Paris. 

Au  besoin , on  trouverait  les  plans , coupe  et  élévation 
détaillée  de  ccl  établissement  dans  le  Choix  d'édifices 
publics , publié  par  MM.  Biet , Gourlier,  Grillon  et  Tar- 
dieu (Paris,  chez  Colas).  Goublizii. 

en  tri  tr  in  tu  h,  (Aconow/f  politique.)  C’est  le  nom 
qu'on  donne  eu  économie  politique  , aux  travailleurs  qui 
exploitent  une  branche  quelconque  U’iuduslrie.  Le  chef 
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d'une  filature  , le  propriétaire  qui  dirige  une  fabrique,  le 
fermier  qui  exploite  une  ferme  sont  des  entrepreneurs. 
On  donne  aussi  ce  nom  A des  industriels  qui  se  chargent , 
moyennant  un  devis  ou  selon  la  règle  commune  , de  cer- 
tains travaux  de  charpente , de  serrurerie  ou  de  maçon- 
nerie. On  est  entrepreneur  d'éclairage , de  blanchissage  , 
de  toiture , d'éclairage  au  gax  , quand  on  fournit  habi- 
tuellement au  public  les  services  indiqués  par  ces  différents 
mots.  L’entrepreneur  d'industrie  doit  réunir  des  connais- 
sances générales  au  talent  spécial  de  sa  profession.  Il  ne 
saurait  demeurer  étranger  au  mouvement  du  commerce, 
A la  situation  du  marché,  soit  pour  se  diriger  dans  l’acbal 
des  matières  premières  dont  il  a besoin,  soit  dans  la  vente 
des  produits  qu'il  a fabriqués. 

L'entrepreneur  est  une  espèce  d'intermédiaire  entre  le 
capitaliste  et  l’ouvrier.  Il  cumule  quelquefois  ces  deux 
fonctions,  en  fournissant  lui-méme  les  capitaux  et  en 
travaillant  de  ses  propres  mains  à les  faire  fructifier.  Mais 
il  diffère  généralement  de  l'un  et  de  l'autre  , et  il  peut  en 
être  considéré  comme  l'allié  le  plus  intelligent  et  le  plus 
nécessaire.  L'Angleterre  doit  peut-être  ses  richesses  et  sa 
prospérité  beaucoup  plus  au  génie  de  ses  entrepreneurs 
qu'aux  lumières  de  scs  savants.  La  France  n'occupe  en- 
core un  rang  secondaire  dans  l'échelle  industrielle  , que 
parce  que  ses  entrepreneurs  sont  en  proie  à la  routine  et 
se  retranchent  opioiâtrément  derrière  les  tarifs  et  les 
prohibitions.  Cet  état  de  choses  est  cause  que  les  salaires 
ne  peuvent  s'élever  sans  que  les  profits  des  entrepreneurs 
diminuent,  et  réciproquement.  U existe  aujourd’hui  entre 
les  uns  et  les  autres  une  véritable  lutte  d'intéréU  , d’un 
caractère  fort  grave  quand  elle  se  complique  avec  la  po- 
litique. 

En  effet,  les  salaires  ne  peuvent  augmenter  que  par 
le  perfectionnement  des  moyens  de  travail , ou  par  la  di- 
minution du  profit  des  entrepreneurs.  Sous  le  régime 
protecteur  actuel,  le  marché  intérieur  est  assuré  à toutes 
les  industries,  à peu  près  sans  exception  : les  entre- 
preneurs se  soucient  donc  fort  peu  de  rechercher  les 
|*eriectlonnement!  , ou  du  moins  il  les  recherchent  beau- 
coup moins  vivement  que  s'ils  étaient  exposés  à la  con- 
currence étrangère  ; iis  se  bornent  à donner  à leurs 
ouvriers  le  plus  bas  prix  qu'ils  puissent  leur  faire  accep- 
ter, et  ils  abusent,  soit  contre  ces  ouvriers,  soit  au  dé- 
triment du  public,  des  privilèges  que  leur  assure  la 
législation  défectueuse  qui  nous  régit.  C'est  ce  qui  expli- 
que tout  i la  fois  l'infériorité  de  plusieurs  de  nos  industries 
et  l’état  de  délrcsse  de  nos  classes  ouvrières.  Plus  on 
étudie  en  détail  les  questions  d'économie  politique  , plus 
on  trouve  que  le  besoin  de  liberté  se  fait  sentir  A chaque 
pas  , et  que  nous  allons  chercher  bien  loin  une  prospérité 
que  le  ciel  nous  a mise  sous  la  maio. 

On  ne  saurait  nier  pourtant  que  les  entrepreneurs  soient 
exposés  A des  chances  de  pertes  plus  considérables  que 
lis  autres  classes  de  travailleurs.  C'est  sur  eux  que  retom- 
bent les  conséquences  des  faillites;  ce  sont  eux  qui 
«-prouvent  les  plus  funestes  effets  de  ces  hausses  ou  de  ces 
baisses  imprévues  dont  nos  marchés  sont  trop  souvent  le 
théâtre.  D'ailleurs,  la  capacité  dont  ils  doivent  être  doués, 
la  supériorité  de  leurs  connaissances  relativement  aux 
hommes  qu'ils  emploient,  le  long  apprentissage  qu'ils  ont 
dû  faire  de  leur  profession  , les  capitaux  dont  ils  dispo- 
sent, les  qualités  morales  qui  leur  sont  nécessaires , expli- 
quent fort  bien  et  justifient  la  part  plus  considérable  qui 


leur  est  allouée  dans  la  distribution  des  profits  du  travail. 
Un  manufacturier  qui  occupe  deux  cents  ouvriers,  s'il 
gagne  seulement  dix  sous  sur  le  travail  de  chacun,  gagne 
100  francs  par  jour  ; mais  il  perd  la  même  somme  tous 
les  jours , s’il  perd  dix  sous  sur  le  travail  des  mêmes  ou- 
vriers : son  honneur  est , de  plus  , engagé. 

Toutes  ces  causes  tendent  à élever  les  profils  des  en- 
trepreneurs au-dessus  de  ceux  des  propriétaires  de  terres 
et  des  capitalistes.  Pourquoi  faut-il  qu'ils  y ajoutent  les 
privilèges  fiscaux,  qui  compliquent  si  profondément  toutes 
les  difficultés  de  leur  position  ? Dlaxqui  aIné. 

entrepreneur.  {Construction.)  Ainsi  que  nous  l’a- 
vons dit  au  mot  Constructions,  un  propriétaire  peut 
effectuer  des  travaux.  même  d’uoe  certaine  importance, 
•ans  aucun  autre  concours  que  celui  des  ouvriers  de  di- 
verses natures  indispensables  pour  leur  exécution,  et  en 
acquérant  directement  les  différentes  espèces  de  raté- 
riaux  nécessaires;  et  c'est  ce  qu'on  appelle  des  travaux 
faitsen  dépense,  ou  par  régie , par  économie,  etc.  Mais, 
dans  tous  les  cas  , et  surtout  lorsque  des  travaux  prennent 
une  grande  importance  , ou  présentent  quelques  difficul- 
tés, etc. , il  devient  nécessaire,  ou  du  moins  il  ne  peut 
qu'élre  avantageux  d’en  confier  l'exécution  à un  entre- 
preneur. 

En  fait  de  constructions , un  entrepreneur  est,  en  gé- 
néral , ou  du  moins  devrait  toujours  être  un  homme  qui  , 
pourvu  des  notions  théoriques  et  de  toutes  les  connais- 
sances pratiques  nécessaire*,  possédant  en  outre  des  moyens 
pécuniaires  et  un  crédit  suffisants,  doué  en  même  temps 
d’intelligence  et  d'activité,  se  charge,  la  plupart  du  temps 
d’après  des  projets  dressés  par  un  architecte  ou  un  in- 
génieur et  sous  leur  direction  et  surveillance  , de  faire 
effectuer  une  construction,  ou  une  portion  de  construc- 
tion , à ses  frais,  risques  et  périls  , ordinairement  pour  le 
compte  d'une  administration  ou  d'un  particulier,  et  sauf 
à en  être  payé  après  l'exécution  et  en  raison  de  celte 
exécution;  quelquefois  pour  un  prix  déterminé  en  bloc 
ou  i forfait,  quelquefois  aussi  d'après  la  construction  des 
quantités  d'ouvrages  faits  et  leur  estimation  aux  prix  ou 
consentis  A l'avance,  ou  établis  et  débattus  après 
coup , etc. 

Il  a donc  souvent  d'abord  i se  rendre  compte  i l'a- 
vance, et  sur  le  vu  des  projets  et  devis,  de  la  dépense 
effective  que  pourra  occasionner  soit  la  totalité  d'une 
construction,  soit  une  quantité  déterminée  de  telle  ou 
telle  nature  d'ouvrage;  A sc  procurer  en  temps  opportun, 
en  nombre  conveuable  , A des  conditions  qui  ne  lui  soient 
pas  onéreuses,  les  matériaux,  ouvriers  et  ustensiles  né- 
cessaires ; à veiller  A ce  qu'il  soit  fait  des  matériaux  et  du 
temps  des  ouvriers  le  meilleur  emploi  possible,  tant 
pour  la  bonté  de  l'exécution  que  pour  l'économie  ; A 
éviter  tout  vice  de  construction  , et  par  suite  l'application 
de  la  garantie  que  la  loi  lui  impose  , etc. 

Cette  énonciation  doit  faire  pressentir  et  le  genre  d'in- 
struction qu'un  entrepreneur  doit  posséder  et  la  nature 
des  devoirs  qu'il  a à remplir. 

En  ce  qui  concerne  l'instruction  d'abord . ai  elle  ne 
doit  pas,  à beaucoup  près,  être  aussi  étendue  que  celle 
qui  est  nécessaire  A un  architecte  , elle  doit  au  moins 
en  comprendre  une  partie , et , sous  beaucoup  de  rap- 
poils,  il  serait  probablement  avantageux  que  l’une  et 
l'autre  fût  puisée  à une  source  commune. 

Ainsi  | il  cil  imporlaul  qu'uu  cuire  preneur  pouede  des 
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connaissances  suffisante*  en  dessin,  en  mathématiques,  et 
principalement  en  mécanique  et  en  Géométrie descriptive, 
appliquée  à la  roupe  des  pierres , au  trait  de  la  char- 
pente, etc.  Il  ne  pourra  que  lui  être  Fort  avantageux  dépos- 
séder également  en  chimie  et  en  minéralogie  le*  connais- 
sances suffisante*  pour  juger  de  la  nature  des  matériaux  , 
se  rendre  compte  de  la  théorie  des  mortiers,  etc.  ; enfin  il 
sera  indispensable  qu'il  se  livre  à une  élude  sérieuse  et 
approfondie  de  la  construction  , des  principes  de  comp- 
tabilité et  d’estimation  qui  s’y  rapportent,  et  enfin  des 
lofs  des  bâtiments. 

De  même  que  nous  l’avons  fait  à l’égard  de  la  profes- 
sion d’.iacHiTECTE , nous  examinerons  succinctement  s’il 
convient  que  la  profession  d 'entrepreneur  de  bâtiments 
soit  entièrement  libre,  ou  s’il  ne  serait  pas  utile  d’y  ap- 
porter quelques  restrictions. 

Nous  somme*  loin  sans  doute  de  penser  qu'il  faille 
priver  cette  profession  de  la  liberté  qui  est  si  nécessaire, 
si  favorable  à l'industrie  en  général . mais  nous  sommes 
porté  à croire  qu'en  raison  de  ce  qu'elle  a de  spécial  , en 
raison  surtout  de  la  difficulté,  une  fois  que  scs  produits 
sont  confectionnés,  de  bien  juger  du  plus  ou  moins  de  soins 
et  de  conscience  qui  a pu  y être  apporté,  il  conviendrait 
de  prendre  quelque  mesure,  sinon  restrictive,  au  moins 
susceptible  de  servir  de  guide  ou  de  garantie  à l'opinion 
publique. 

A notre  avis  donc  . rien  n’empêcherait  que.  de  même 
que  nous  l'avons  proposé  pour  les  architectes,  il  fût 
délivré  à ceux  qui  satisferaient  à certaines  conditions 
d'instruction  des  brevets  ou  diplômes  qui  constateraient 
leur  capacité.  Ces  brevets  ou  diplômes  pourraient  être 
déclarés  indispensables  pour  être  admis  comme  entre- 
preneur de  travaux  publics  ( de  même  qu’on  exige 
maintenant  à ce  sujet  des  certificats  délivrés  par  des  ar- 
chitectes ou  des  ingénieurs  connus , mais  qui , trop  sou- 
vent , sont  accordés  de  complaisance  et  deviennent  tout 
à fait  illusoires  ).  On  éviterait  ainsi  de  voir  une  foule  de 
gens  saos  capacités  , sans  expérience,  sans  aucuo  antécé- 
dent, se  ruer  en  quelque  sorto  sur  les  entreprises  publi- 
ques . souvent  au  détriment  de  leur  propre  fortune  ou  de 
celle  de  leurs  garants , et  surtout  au  détriment  des  intérêts 
publics  et  au  préjudice  des  entrepreneurs  honnêtes  et 
capables.  Enfin  tout  particulier  pourrait  également , sans 
cependant  y être  tenu , ne  confier  scs  travaux  qu'à  un 
entrepreneur  dont  la  capacité  aurait  ainsi  été  constatée. 

Quant  à l'exercice  de  l 'entreprise f l’activité,  l'ordre 
et  l'amour  du  travail  n'y  sont  pas  moins  nécessaires  que 
dans  celui  de  l'architecture;  l’économie,  la  probité  et  le 
désintéressement  sont  également  des  qualités  essentielles 
pour  un  entrepreneur.  Non  moins  que  tout  industriel , il 
doit  être  bien  convaincu  que  le  meilleur  moyen  de  s’as- 
surer un  courant  d'affaires  profitables,  c’est  d'abord  d’ap- 
porter la  plus  grande  fidélité  dans  l'accomplissement  de 
ses  devoirs  , et  ensuite  de  ménager  autant  que  possible  les 
intérêts,  la  bourse  de  ceux  dont  il  possède  la  confiance, 
d’une  part  en  n’adoptant  pas  inutilement  un  genre  de 
construction  plus  dispendieux  qu'il  ne  convient,  de  l’autre 
en  se  bornant  à un  bénéfice  modéré. 

Un  entrepreneur  instruit,  intelligent,  zélé  et  conscien- 
cieux est  un  homme  précieux  non-seulement  pour  celui 
au  compte  duquel  il  fait  exécuter  des  travaux,  mais  aussi 
pour  l'artiste . architecte  ou  ingéniecr , dont  il  réalise 
les  couccptious  ; eu  assurant  les  intérêts  matériels  du 


premier , en  concourant  à établir  la  réputation  da  second, 
il  fait  et  sa  propre  fortune  et  sa  propre  réputation.  L’ab- 
sence d’une  partie  plus  ou  moins  importante  de  ces  qua- 
lités amènerait  nécessairement  des  résultats  plus  ou  moins 
contraires,  plus  ou  moins  désastreux,  au  nombre  desquels 
il  faut  compter  la  garantir  imposée  par  nos  lois  à l’en- 
trepreneur, concurremment  avec  l'architecte,  en  cas  de 
vice  de  construction. 

Dans  le  cours  de  cet  article , nous  avons  considéré 
Yentrepreneur  comme  entrepreneur  général , entre- 
preneur de  bâtiments,  c’est-à-dire  comme  s’occupant  , 
se  chargeant  de  la  totalité  des  travaux  de  diverses  natu- 
res, nécessaires  à l'exécution  d'une  construction.  C’est 
bien  ce  qui  a lieu  dans  un  ecHa^p  nombre  d'occasions, 
et  il  en  résulte  souvent  plus  d'ensemble,  d'harmonie, 
de  célérité  dans  l'exécution,  quelquefois  même  plus  d’é- 
conomie. Mai*  l’art  des  constructions  est  extrêmement 
étendu  et  embrasse  lin  grand  nombre  de  professions  di- 
verses dont  chacune  a ses  difficultés  propres  , et  réclame 
des  études  et  une  pratique  particulières.  Ces  professions 
forment  ordinairement  autant  de  genres  d 'entreprises 
spéciales , et  il  est  rare  d'en  voir  plusieurs  exercées  eu 
fait  par  un  seul  homme. 

Lors  donc  qu'il  y a un  entrepreneur  général , c’est  sou- 
vent un  entrepreneur  de  haçonnerie  ( en  raison  de  la 
plus  grande  importance  comparative  de  cette  nature 
d’ouvrage),  lequel  sous-traite  avec  un  entrepreneur  de 
charpente,  de  seriureru,  etc.  (Voir  au  mot  Construc- 
tions l'énonciation  sommaire  que  nous  avons  donnée  de 
ces  différentes  professions  et  de  l'importance  comparative 
de  chacune  d'elles , et,  à chacun  des  mots  qui  les  concer- 
nent spécialement , les  noliuns  particulières  qui  s'y 
rapportent.  ) 

Parfois  aussi , l'entrepreneur  général  est  un  homme 
plus  ou  moins  étranger  à l'art  des  constructions,  ou  qui 
du  moins  n'en  possède  à fond  aucune  des  parties;  c'est 
alors  une  espèce  d'administrateur , de  gérant,  ou  bien 
encore  un  simple  capitaliste.  Mais  il  est  assez  difficile 
alors  qu’une  entreprise  obtienne  tout  le  succès  désirable , 
et  c'est  en  raison  des  inconvénients  qui  sont  sou  veut  ré- 
sultés de  ce  mode  de  faire  que  nous  avons  proposé  la 
création  de  brevets  ou  diplômes  de  capacité  qui  per- 
mettent seuls  de  concourir  aux  entreprises  des  travaux 
publics.  Gourlier. 

éperon.  ( Construction . ) Espèce  de  contrefort 
(voyez  ce  mol)  ordinairement  de  forme  triangulaire  en 
plan , et  pyramidale  en  élévation. 

iriBRioLOGiE  végétale.  (.Igricutture.)  L’épirréo- 
logie  végétale  comprend  spécialement  la  connaissance  do 
l'action  des  corps  extérieurs  sur  les  végétaux.  Cette  scieacc 
est,  par  celte  seule  définition,  la  plus  importante  à étu- 
dier pour  ceux  qui  se  livrent  aux  diverses  parties  de  la 
culture,  puisqu'elle  leur  sert  encore  plus  que  celle  de  leur 
nomenclature  et  de  leur  organisation,  et  c'est  principale- 
ment à elle  que  l'art  a recours  pour  justifier  et  perfection- 
ner encore  ses  plus  saines  pratiques.  Les  végétaux  sont 
d'abord  soumis  à l'infiucoce  de  la  lumière,  de  l’électricité 
et  de  la  température.  On  a vaincu  leurs  habitudes  natu-~ 
relies , en  variant  (vour  eux  les  genres  d'éclairement  et 
d’obscurité.  C'est  à l’action  du  soleil  qu’est  due  la  plus 
grande  intensité  de  l'odeur  et  de  la  saveur  dont  leurs  par- 
ties sont  diversement  douées.  L'abondance  de  l'air  et  de 
U lumière  accroît  la  consistance  de  leurs  organes  ; de  là 
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l’emploi  de*  espaliers  et  l’art  de  ritiotement.  Dan*  le* 
climats  tempéré* , le*  plantes  souffrent  toujours  plus  de* 
effets  d'une  température  trop  baise  que  trop  élevée;  le* 
hon»  cultivateurs  y font  attention , et  savent  retarder  à 
propos  leur  semis.  L’effet  le  plus  grave  de  l'abaissement 
de  la  température , c'e*t  la  gelée  , dont  l'intensité  cause 
tant  de  désastres.  La  considération  de*  circonstances  qui 
l'accompagnent  met  sur  la  voie  de*  naturalisations.  C'est 
beaucoup  moins  par  sa  composition  chimique  que  l'atmo- 
sphère influe  sur  les  végétaux  que  par  les  matières  et 
molécules  qu'elle  charrie,  les  gaz  qu'elle  contient , et  sur- 
tout l’eau  qu'elle  renferme , en  état  et  en  quantité  varia- 
bles. Mais  l'action  immédiate  de  l'eau  , proprement  dite, 
sur  les  plantes,  est  bien  plus  sensible  et  plus  marquée  : 
elle  s’opère  de  trois  façons , 1®  en  charriant  les  différentes 
matières  solubles  qui  forment  les  éléments  des  plantes  ; 
3®  par  les  combinaisons  qu'elle  subit  dans  le  tissu  même 
du  végétal  dont  elle  devient  ainsi  partie  constituante  ; 
3®  par  son  action  humectante , ramollissante  et  dissolvante 
sur  les  corps  environnant  le  végétal , ainsi  que  sur  ses 
organes  mêmes.  Cette  action  résulte  énergiquement  des 
arrosements , qui  sont  naturels  ou  artificiels.  L'observation 
des  premiers  s'appuie  sur  l'étude  des  pronostics  météoro- 
logiques ; la  pratique  des  seconds  sur  la  connaissance  de 
la  qualité  et  du  dosage  des  eaux  et  des  procédés  par  les- 
quels il  convient  de  faire  arriver  l'eau  aux  végétaux.  Ces 
procédés  constituent  à eux  seuls  une  science  tout  entière; 
mais  la  trop  grande  abondance  d'eau  est  quelquefois  plus 
contraire  à la  fertilité  que  l'extrême  sécheresse  : de  là , 
l'art  des  DessâcneneivTS,  qui  s'obtiennent  par  écoulement 
ou  par  atterrissement. 

Le  sol  influe  sur  la  végétation  sous  divers  points  de 
vue,  tels  que  son  inclinaison  et  sa  stabilité  plus  ou  moins 
grandes,  et  à l'excès  desquelles  l'homme  remédie  par 
des  travaux  de  terrassements;  il  influe  par  les  matières  or- 
ganiques qui  s’y  trouvent  mélées,  et  à l'absence  des- 
quelles il  remédie  par  les  engrais  et  les  assolements,  qui 
constituent  la  véritable  science  du  laboureur;  aussi  peut- 
on  dire  que  les  moyens  généraux  de  l'industrie  agricole , 
relativement  au  sol , se  réduisent  à ces  quatre  classes  : les 
labours , les  amendements,  les  eugrais  et  les  assolements. 
En  effet,  il  suffit  de  labourer  la  terre  dans  les  pays 
vierges  pour  les  rendre  fertiles.  Uuand  sa  fertilité  s'épuise, 
on  songe  à l 'engraisser  ou  à l 'amender.  Enfin,  l'art  des 
assolements  naît  de  l’obligation  et  du  désir  de  tirer  con- 
stamment chaque  année  ur.  certain  produit  de  la  même 
surface  de  terre. 

Il  est  des  influences  produites  sur  les  végétaux  par  des 
causes  purement  mécaniques,  qui  ne  sont  pas  toujours 
seulement  accidentelles,  mais  qui  peuvent  aussi  résulter 
des  applications  de  fart,  telles  que  la  taille.  Mais  l'in- 
fluence des  animaux  n'est  pas  un  sujet  d'études  moins  in- 
téressant pour  le  cultivateur.  En  effet , plu*  de  la  moitié 
des  animaux  se  nourrit  de  matières  végétales,  et  dans  la 
série  de  ceux  qui  se  nourrissent  d’animaux , la  plupart  re- 
cherchent ceux  qui  vivent  eux-mêmes  sur  les  plantes.  Les 
uns  se  nourrissent  des  feuilles  ou  des  parties  foliacées  des 
plantes , comme  la  plupart  des  mammifères  et  des  insectes, 
dits  herbivores  f tels  que  les  hannetons  et  les  larves  des 
bornbix  ; les  autres  attaquent  seulement  les  bourgeons , 
comme  les  forficules;  ceux-ci  dévoreot  les  graines  nais- 
santes des  crucifères  et  autres  jeunes  plantes  qui  sortent 
de  leurs  graines  et  ont  encore  leurs  cotylédons;  ceux-là 


se  nourrissent  exclusivement  de  graines , comme  les  cha- 
rançons; d'autres  s'attachent  aux  racines,  comme  le  ver 
blanc,  les  pucerons,  les  misoxyles;  Ils  épuisent  les  plantes 
en  suçant  leur  pied.  Il  est  même  des  animalcules  micro- 
scopiques qui  se  développent , on  ne  sait  comment , dans 
certaines  graines,  tel  que  vibria  tritlcl,  qui  naît  dans  la 
graine  du  blé  et  produit  la  maladie  du  rachitisme.  Beau- 
coup d'animaux  attaquent  les  végétaux  pour  s’y  loger  et 
pour  y établir  leur  progéniture.  Toutes  les  méthodes  qui 
tendent  à laisser  longtemps  certaines  terres  sans  culture 
sont  propres  à favoriser  le  développement  des  animaux 
nuisibles.  Les  soins  deculture  sont  donc  un  premier  moyen 
d'en  diminuer  le  nombre.  La  culture  successive  des  plan- 
tes de  familles  différentes  devient  aussi  entre  eux  un  puis- 
sant moyen  de  destruction.  La  destruction  irréfléchie  des 
animaux  insectivores  est  une  des  causes  qui  favorisent  le 
plus  le  développement  des  insectes  nuisibles. 

Enfin,  les  plantes  influent  les  unes  sur  les  autres,  et  il 
en  est  une  classe  particulièrement  redoutable  à plusieurs 
espèces  utiles  : ce  sont  les  plantes  parasites.  On  les  dis- 
tingue en  vraies  et  en  fausses  : il  en  sera  traité  au  mot 
Plartes  parasites.  D'autres  questions  intéressantes  nais- 
sent de  l'influence  que  les  végétaux  exercent  encore  les 
uns  sur  les  autres  par  leur  simple  rapprochement,  tels 
quei'orabrage , l’accroissement  des  racines , les  excrétions 
considérés  dans  leur  action , dans  les  végétaux  qui  absor- 
bent les  plantes  sociales , etc. , tous  sujets  d'études  qui 
méritent , sous  différents  rapports , d'occuper  un  cultiva- 
teur éclairé.  Soularoe  Bonn. 

épizootie.  [Hygiène.)  Les  animaux  domestiques  étant 
un  des  principaux  éléments  de  l'industrie  agricole  et  ma- 
nufacturière , quelques-uns  même  de  ces  animaux  pouvant 
être  considérés  comme  des  machines  cl  de  véritables  élé- 
ments de  force,  l’étude  des  maladies  qui  les  attaquent 
devient  aussi  importante  pour  tout  industriel,  que  la  re- 
cherche des  causes  qui  gênent  et  arrêtent  le  mouvement 
des  machines  proprement  dites , qui  les  usent  et  les  ren- 
dent, d’une  manière  quelconque,  impropres  au  service  ; 
on  doit  d’autant  plus  de  soius  à ces  machines  vivantes , 
que  leur  acquisition  première  est  plus  dispendieuse  , qu’un 
plus  grand  nombre  de  causes  peuvent  les  détériorer  , que 
leur  entretien  coûte  aussi  cher  lorsqu'elles  ne  produisent 
pas  que  lorsqu'elles  produisent,  et  que  de  tous  les  capi- 
taux mis  dans  une  entreprise , il  n'en  est  pas  de  plus  ha- 
sardés et  qui  se  détériorent  avec  plus  de  promptitude:  sous 
ces  différents  rapports,  tous  ceux  qui  se  livrent  à une  in- 
dustrie quelconque  ont  donc  un  intérêt  majeur  à la  con- 
servation des  animaux  domestiques. 

Comment  traiter  d’une  manière  convenable , dans  un 
article  de  dictionnaire , ce  qui  constitue  un  art  tout  entier? 
Comment  donner  aux  maîtres , et  par  suite  à leurs  servi- 
teurs , la  connaissance  de  ce  qu'il  faut  faire,  nous  ne  di- 
sons pas  pour  guérir  les  animaux  malades , car  ce  n’est 
pas  sous  ce  rapport  que  l'art  montre  sa  puissance , mais 
pour  les  conserver  en  bonne  santé,  et  prolonger  la  durée 
de  leur  service  actif?  C’est  donc  à regret  et  forcément 
que  nous  renvoyons  pour  des  détails  qui  pourraient  n'élre 
pas  déplacés  dans  un  ouvrage  consacré  au  perfectionne- 
ment de  l'industrie,  au  Dictionnaire  de  Médecine  et  de 
Chirurgie  vétérinaires , par  M.  Hurtrel  d’Arboval.  Pour 
prévenir  des  épizooties  et  par  suite  des  pertes  immenses 
dans  un  grand  nombre  d'entreprises  , le  meilleur,  le  plus 
efficace  des  moyens  est  de  donner  aux  animaux  dômes» 
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tique»  les  «oins  qu’on  ne  craint  pas  de  prodiguer  aux  ma- 
chines les  plus  vulgaires  ; malheureusement  le  nombre  de 
ceux  qui  savent  apprécier  la  valeur  de  ces  soins  est  infini- 
ment petit,  et  nous  avons  tous  les  jours  l'occasion  de  dé- 
plorer l'incurie  d'une  foule  de  gens,  qui  ne  se  rendent  pas 
compte  des  pertes  qu'ils  font,  dont  ils  gémissent  sans 
cesse , mais  dont  ils  sont  les  premiers  artisans. 

Mettons  pour  un  instant  en  regard  le  propriétaire  d'une 
machine  importante,  d’une  machine  à feu.  par  exemple, 
avec  l’entrepreneur  qui,  pour  faire  un  service  quelconque, 
a besoin  d'un  nombre  considérable  de  chevaux. 

Quel  soin  le  premier  ne  met-il  pas  dans  le  choix  de  son 
combustible  ? Ne  rnnnalt-il  pas  d'une  manière  rigoureuse, 
la  puissance  dynamique  qu'il  obtiendra  avec  tel  ou  tel 
charbon  ? la  détérioration  que  chaque  espèce  apportera 
dans  ses  bouilleurs?  les  mélanges  qu'il  faudra  faire  , et  la 
manière  dont  il  faudra  s'y  prendre  pour  alimenter  Ici 
foyers,  etc.?  En  fait-on  autant,  quand  il  s'agit  du  choix 
de  la  nourriture  des  chevaux  ? s'occupe-t-on  des  prépara- 
tions que  cette  nourriture  pourrait  subir,  des  modifica- 
tions que  devrait  éprouver  son  administration  , suivant  la 
nature  du  travail  exigé  de  l'8nimal , suivant  la  saison  dans 
laquelle  on  se  trouve?  S'avise-t-on,  enfin  , de  comparer 
différents  genres  d'alimentations  sous  le  rapport  de  la 
puissance  musculaire  qu’ils  donnent  4 l'animal,  sous  celui 
de  la  durée  de  cette  puissance,  etc.,  etc.,  etc. 

Le  propriétaire  d'une  machine  en  confie-t-il  le  soin  au 
premier  venu?  l'abandonne-t-il  aux  mains  d'un  ivrogne 
qui  la  laisse  manquer  de  combustible,  ou  d’un  homme  dis- 
sipé qui  ne  mette  aucune  régularité  dans  son  alimentation? 
Ce  propriétaire  ne  le  fait  pas,  autrement  il  serait  ruiné,  et  si 
ces  soins  minutieux  sont  indispensables  pour  faire  marcher 
avec  avantage  une  machine  , pense-t-on  qu’ils  seraient 
inutile"  pour  des  êtres  vivants,  dont  les  forces  varient, 
suivant  les  jeûnes  qu'on  leur  impose , ou  les  excès  de  tout 
genre  auxquels  on  les  soumet? 

Enfin , ce  propriétaire  de  machine  abandonne-t-i!  sans 
nécessité,  aux  intempéries  des  saisons,  son  instrument  in- 
sensible? Il  ne  le  fait  pas,  car  sa  machine  serait  bientôt 
hors  de  service.  Pourquoi  donc  laut  de  gens  traitent-Us  leurs 
chevaux  comme  s'ils  étaient  de  bronze  ? Croient-ils  donner 
par  là  à ces  animaux  le  moyen  de  produire  le  lendemain,  la 
même  puissance  musculaire  qu’ils  ont  déployée  dansle  jour? 
pensent-ils  par  ce  moyen  prolonger  leur  vie,  ou  au  moins  la 
période  véritablement  utile  de  celle  vie  si  précieuse? 

Si  l'industriel  qui  se  sert  de  machines  regarde  comme 
une  chose  très-importante  pour  lui,  d'avoir  des  notions  de 
mécanique,  comment  l'industriel  qui  se  sert  d’animaux 
dédaignerait-il  des  notions  d’hygiène  vétérinaire  ? si  des 
propriétaires  de  machines  ont  trouvé  une  économie  sensible 
à employer  un  homme  spécial , pour  dresser  un  relevé 
journalier  du  travail  de  ces  machines,  pourquoi  le  mérne 
moyen  ne  réussirail-il  pas  pour  les  machines  vivantes? 
et  si  ces  mêmes  propriétaires  donnent  des  primes  d'encou- 
ragement à l’ouvrirr  qui  parvient  à produire  l’évaporation 
d’une  quantité  donnée  d’eau  avec  moins  de  combustible, 
s’ils  en  font  autant  pour  celui  qui  par  scs  soins  diminue 
les  frottements,  et  par  là  augmente  la  force  de  sa  machine 
tout  en  la  faisant  durer  plus  longtemps , n'est-il  pas  évi- 
dent que  les  propriétaires  de  chevaux  doivent  prendre 
pour  modèle  les  proprietaires  de  machines?  et  cela,  Il 
faut  le  répéter  avec  d’autant  plus  de  soius,  que  les  machines 
Vivantes  sont  cent  fois  plus  délicates  que  les  autres,  qu'un 


rien  les  anéantit,  et  qu’il  n’est  pas  de  capital  plus  aventuré 
que  celui  que  l’on  consacre  à leur  acquisition. 

Nous  ne  pouvons  nous  dissimuler,  que  ce  quo  nous  de- 
mandons ne  soit  fort  difficile  à obtenir  : il  faut  pour  cela 
des  études  nouvelles,  des  modifications  dans  nos  mmurs 
et  dans  nos  idées  , une  instruction  particulière  de  la  part 
du  maître,  de  la  part  du  palefrenier , de  la  part  du  char- 
retier; le  temps,  nous  n’en  doutons  pas,  apportera  chez 
nous  ces  modifications.  Et  comme  les  épidémies,  si  com- 
munes autrefois,  deviennent  de  jour  en  Jour  plus  rires, 
à mesure  que  le  bien-être  social  s'étend  et  se  multiplie, 
il  en  sera  de  même  des  épizooties  quand  nous  aurons  pour 
lea  animaux  dont  nous  nous  servons,  les  soins  que  réclame 
leur  frêle  organisation.  Pxatxr  Diichtellt. 

irizooTiES.  (Administration.  — Police  rurale .)  CV»t 
ainsi  qu’on  appelle  les  maladies  contagieuses  qui  régnent 
sur  les  bestiaux. 

Lea  ravages  occasionnés  par  ces  maladies,  les  suites  fu- 
nestes qui  peuvent  résulter  pour  la  santé  publique , lorsque 
ces  animaux  sont  livrés  à la  cousommation,  ont  appelé  aux 
époques  les  plus  reculées  l'attention  du  gouvernement,  qui 
n'a  cessé  de  propager  des  instructions  propres  à éclairer 
les  habitants  des  campagnes  *el  qui  a rendu  des  lois  sages 
pour  arrêter  le  progrès  du  mal  et  pour  l'anéantir. 

Les  anciens  règlements , et  notamment  les  arrêts  des 
18  décembre  1774  et  16  juillet  1781,  renferment  à ce  sujet 
les  dispositions  les  plus  complètes , et  aujourd’hui  encore , 
ces  actes,  qui  ne  sont  point  abrogés , doivent  continuer  à 
servir  de  règle  dam  une  foule  de  cas. 

La  cour  de  cassation  l’a  ainsi  décidé  de  la  manière  la 
plus  formelle  par  son  arrêt  du  18  novembre  1808.  Ue  plus, 
l'article  461  du  code  pénal  maintient  expressément  les  lois 
et  règlements  sur  les  épizooties  et  spécialement  leurs  dispo- 
sitions pénales.  Les  tribunaux  doivent  donc  appliquer  ces 
règlements,  sans  même  examiner  si  les  maladies  ont  pé- 
nétré dans  le  pays  où  le  délit  a été  commis. 

Les  lois  dont  il  s'agit  ont  été  rappelées  par  un  arrêté  du 
Directoire  du  97  messidor  an  ▼,  qui  a généralisé  et  étendu 
à toute  la  France  toutes  ces  anciennes  mesures  qui  n'étaient 
en  vigueur  que  dans  les  localités  pour  lesquelles  elles  avalent 
été  rendues.  Voici  les  principales  dispositions  que  nous 
croyons  devoir  reproduire. 

Tout  propriétaire  ou  détenteur  de  bêtes  à cornes,  à quel- 
que litre  que  ce  soit,  qui  a une  ou  plusieurs  bêles  malades 
ou  suspectes,  est  obligé  sous  peine  de  500  fr.  d’amende, 
d'en  avertir  sur-le-champ  le  maire  de  la  commune  qui 
les  fait  visiter  par  l’expert  le  plus  prochain  ou  par  celui  qui 
a été  désigné  par  le  département  ou  le  canton.  ( Arrêt  du 
parlement  du  91  mars  1745;  arrêt  du  Conseil  du 
19yui7/cM7  4G.  art.  III;  autre  du \ê juillet art. 

L’amende  prononcée  par  les  actes  ci-dessus,  est,  d'après 
l’art.  459  du  code  pénal , réduite  de  16  à 900  fr. , lors- 
qu'il y a suspicion  seulement  de  maladie,  soit  qu'on  n'ait 
pas  averti  le  maire  de  la  commune,  soit  que,  l'ayant 
averti  et  avant  qu'il  ait  répondu  à l'avertissement,  le  pro- 
priétairen’ait  pas  tenu  les  animaux  renfermés.  Il  est  de  plus 
condamné  à un  emprisonnement  de  six  jours  à deux  mois. 

Lorsqu'il  est  constaté , d'après  le  rapport  de  l’expert , 
qu'une  ou  plusieurs  bêles  sont  malades,  le  maire  doit 
veiller  à ce  que  les  animaux  soient  séparés  des  autres  cl 
ne  communiquent  avec  aucun  aoimal  de  la  commune. 
Les  propriétaires,  sous  quelque  prétexte  que  es  soit,  ne 
peuvent  le»  faire  conduire  ni  aux  pâturages  ni  aux  abreu- 
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voir#  commun»,  et  lll  sont  lenus  de  le»  nourrir  dan»  de» 
lieux  renfermé»,  «ou»  peine  de  100  fr.  d’amende.  {Arrêt 
du  Conseil  du  10  juillet  1716,  art.  1er.)  [i]. 

On  peut  en  outre  appliquer  le»  disposition»  de  l'arllrle 
33  du  litre  11  de  la  loi  du  38  septembre  , 6 octobre  1791 
qui  prononce,  dan»  ce  cas,  contre  le  maître  du  troupeau 
une  amende  de  la  valeur  d’une  journée  de  travail  par  tête 
de  bête  à laine,  et  une  amende  triple  par  tête  d'antre  bé- 
tail ; sans  préjudice  de  sa  responsabilité  pour  le  dommage 
que  son  troupeau  aura  pu  occasionner,  et  surtout  »i  ce 
troupeau  a été  saisi  sur  des  terres  qui  ne  sont  pas  sujettes 
au  parcours  et  à la  vaine  pâture. 

Sidela  communication,  il  enrésulteune  contagion  parmi 
les  autre»  animaux,  ceux  qui  ont  contrevenu  aux  défen- 
se» de  l'autorité  administrative  sont  punis  d’un  rmprison 
nement  de  deux  à cinq  ans  et  d'une  amende  de  100  fr. 
à 1000  fr.  ; le  tout  sans  préjudice  des  lois  et  règlements 
relatifs  aux  maladies  épizootiques  et  de  l'application  des 
peines  y portées.  ( Cod . pén.f  art.  461.) 

Si  les  coupables  des  délits  mentionnés  aux  articles 
459,  460  et  461  du  Code  pénal  cités  ci-dessus,  sont  gar- 
des champêtres  ou  forestiers,  ou  officier»  de  police,  la 
peine  de  l'emprisonnement  est  d'un  mois  au  moins  et 
d'un  tiers  au  plus  en  sus  de  la  peine  la  plus  forte  qui  se- 
rait appliquée  â tout  autre  coupable  du  même  délit. 
{Code  pénal,  469.) 

Le  maire  doit  informer  dans  le  jour  le  sous  préfet  de 
l'arrondissement  des  maladies  qui  régnent  sur  les  bestiaux 
de*sa  commune  et  le  nombre  des  bêtes  malades.  Le  sons- 
préfet  fait  part  du  tout  au  préfet  du  département.  (Arrêt 
du  Conseil  du  19  juillet  1746.) 

Aussitôt  qu'il  est  prouvé  au  maire  que  l'épizootie  existe 
dans  une  commune , il  en  instruit  tous  le»  propriétaires 
de  bestiaux  de  ladite  commune  par  une  affiche  posée  aux 
lieux  où  se  posent  les  actes  de  l’autorité  publique  ; cette 
affiche  doit  enjoindre  aux  propriétaires  de  déclarer  au 
maire  le  nombre  des  bêles  à cornes  qu'ils  possèdent,  avec 
désignation  d’âge , de  taille , de  poil , etc.  Copie  de  ce» 
déclaration»  est  envoyée  au  sous-préfet  et  par  celui-ci  au 
préfet.  (Arrêt  du  Conseil  du  19  juillet  1746  ) 

En  même  temps , le  maire  doit  faire  marquer,  sous  se» 
yeux,  toutes  les  bêtes  à cornes  de  sa  commune,  avec  un 
fer  chaud,  représentant  la  lettre  M.  Quand  le  préfet  du 
département  est  assuré  que  l'épizootie  n’a  plus  lieu  dans 
son  ressort,  il  ordonne  une  contremarque  telle  qu’il  juge 
à propos,  aAn  que  le»  bêles  puissent  aller  et  être  vendues 
partout,  sans  qu’on  ait  rien  à craindre.  ( Arrêts  du  Con- 
seil des  19  Juillet  1745  et  H juillet  1784.  ) 

Afin  d'éviter  toute  communication  des  bestiaux  des  pays 
infectés  avec  ceux  des  pays  qui  ne  le  sont  pas , il  doit  être 
fait  de  temps  en  temps  des  visites  chez  les  propriétaires 
de  bestiaux  dans  les  communes  infectées,  pour  s'assurer 
qu'auean  animal  n'en  a été  distrait.  ( Arrêt  du  94  mars 
1745,  art.  1er.) 

Si,  au  mépris  des  dispositions  précédente»,  quelqu'un 
•e  permet  de  vendre  ou  d'acbeter  aucune  bétc  marquée 
dans  un  pays  infecté,  pour  le  conduire  dans  un  marché 
ou  foire , et  même  chez  un  particulier  de  pays  infecté , 

[i]  Celle  amende  peut  être  portée  à 5oo  fr.,  et,  de  plu» , il 
y a un  emprisonnement  do  deux  mois  a »lx  moi».  {Code  penal, 
art.  460.) 

[1]  Voyez,  au  mol  ÉgrA*Ri»iACz , ce  que  nous  avons  dit  au 


il  est  puni  «le  500  franc*  d’amende.  I.e»  propriétaire»  de 
bêles  qui  les  font  conduire  par  leurs  domestique»  ou  au- 
tre# personne»,  dans  les  marché»  on  foires,  ou  chez  des 
particuliers  de  pays  non  Infectés,  sont  responsable#  du 
fait  de  ce#  conducteurs.  ( Arrêt  du  Conseil  du  19  Juillet 
1716 , art.  V et  VI.) 

Il  est  enjoint  à tout  fonctionnaire  qui  trouve  sur  les  che- 
mins, ou  dan#  le#  foire#  ou  marché»,  de»  bête#  à cornes 
marquées  de  la  lettre  M , de  les  faire  conduire  devant  le 
juge  de  paix,  qui  doit  les  faire  tuer  sur-le-champ  en  sa 
présence.  ( Idem , art.  VII.  ) 

Peuvent  néanmoins  le#  propriétaires  de  béte#  saine#  , en 
pays  infecté,  en  faire  tuer  chez  eux,  en  vendre  aux  bou- 
chers de  leur»  commune»,  mais  à condition  que  l’expert 
aura  constaté  que  ces  hétes  ne  sont  pas  malades;  que  le 
boucher  n’enlrera  pas  dans  l’étable  et  qu’il  les  tuera  dans 
les  vingt-qualrc  heures.  Le  propriétaire  ne  peut  se  des- 
saisir de  ces  animaux  et  le  boucher  les  tuer,  qu’ils  n’en  aient 
la  permission  par  écrit  du  maire,  qui  en  fait  mention  sur 
son  état.  Toute  contravention  à cet  égard  est  punie  de  200 
francs  d’amende  ; le  propriétaire  et  le  boucher  sont  soli- 
daires. ( Idem.  ) 

Tout  fonctionnaire  public  qui  donne  des  certificats  et 
attestations  contraire#  â la  vérité,  est  condamné  à une 
amende  de  1000  francs , et  même  poursuivi  extraordinai- 
rement. (Arrêt  du  Conseil  du  25  mars  1745,  art.  XIV.) 

Dans  tous  les  cas  où  les  amendes  pour  les  objets  relatifs 
â IVpizootie  sont  appliquées,  aucun  juge  ne  peut  les  nv 
metlre  , ni  le#  modérer  ; le#  jugement#  qui  interviennent 
en  conséquence  sont  exécutés  par  provision,  et  les  délin- 
quants, au  surplus,  soumis  aux  lois  de  police  correction- 
nelle. ( Arrêt  du  Parlement  de  1745  , art.  VII  ; arrêt  du 
Conseil  de  1746,  et  art.  XII  de  celui  de  1784.  ) 

Aussitôt  qu’une  bête  est  morte.au  lieu  de  la  traîner, 
on  doit  la  transporter  â l’endroit  où  elle  doit  être  enterrée, 
et  qui  doit  être , autant  que  possible , à cinquante  toises  au 
moins  des  habitations  ; on  doit  la  jeter  seule  dan*  une  fosse 
de  huit  pied#  de  profondeur,  avec  toute  sa  peau , tailladée 
en  plusieurs  partie#,  et  on  la  recouvre  de  tonte  la  terre 
sortie  de  ta  fosse.  Dans  le  cas  où  le  propriétaire  n'aurait 
pas  la  facilité  d’en  faire  le  transport , le  maire  en  requiert 
un  autre,  et  même  le»  «nanouvriers  nécessaire#,  à peine 
de  50  francs  contre  le»  refusants;  dans  le#  lieux  où  il  y a 
des  chevaux , on  doit  de  préférence  faire  traîner  par  eux 
les  voilure»  chargée#  de  bêtes  morte»  : ces  voitures  doivent 
être  lavées  à l’eau  chaude  après  le  transport.  Il  est  défendu 
de  le#  jeter  dan»  les  bols,  dans  les  rivières  ou  â la  voi- 
rie, et  de  les  enterrer  dans  les  étables , cour»  cl  Jardins, 
sous  peine  de  300  fr.  d'amende  et  de  tous  dommages-in- 
térêt». ( Arrêt  du  Parlement  de  1715 , n<»  5 , et  art . VI 
de  celui  du  Conseil  de  1784.  ) [9]. 

Les  disposition#  qui  précèdent  ont  encore  été  rappelées 
par  l'arrêté  du  gouvernement  du  27  vendémiaire  an  XI  et 
par  les  décret#  de#  8 novembre  1810  et  8 janvier  1811, 
Enfin,  une  ordonnance  royale  du  17  Janvier  1815  a de 
iiouveau  chargé  les  préfets  de  les  faire  exécuter  et  a même 
ajouté  quelque#  disposition».  Celle  ordonnance  porte,  que 
sur  la  demande  des  autorités  administratives,  les  gardes 

sujet  de  ce»  dispoftiliou* , qui  sont  tombée*  i*ti  désuétude,  et 
qui  tout  d Ailleurs  inexécutables,  (.«.pendant  quelques  tribu* 
naux  en  ont  rcc-cmmeat  ordonne  l’exécution  Sou»  ce  rapport, 
il  importe  beaucoup  qu’elle*  soient  rapportée». 
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nationale*,  la  gendarmerie , les  garde*  champêtres,  et, 
au  besoin , les  troupes  de  ligne  seront  employées  pour  as- 
surer l'exécution  des  règlements  concernant  l'épizootie,  et 
notamment  pour  former  des  cordons  et  empêcher  la  com- 
munication des  animaux  suspects  avec  les  animaux  sains. 
Elle  veut  en  outre  qu’il  soit  dressé  des  procès-verbaux  à 
l'effet  de  constater  le  nombre,  l'espèce  et  la  valeur  des 
animaux  abattus  pour  arrêter  les  progrès  de  la  contagion. 
Les  extraits  de  ces  procès-verbaux  doivent  être  transmis 
par  les  préfets  au  ministre  du  Commerce,  pour  faire  éta- 
blir l'état  des  indemnités  auxquelles  les  propriétaires  de 
ces  animanx  ont  droit , d’après  les  bases  déterminées  par 
les  arrêts  du  Conseil  des  18  décembre  1774  et  50  janvier 
1775  (c'est-à-dire  le  tiers  de  la  valeur  qu'auraient  eue  les 
animaux,  s’ils  eussent  été  sains). 

Dans  le  département  de  la  Seine , la  surveillance  la  plus 
rigoureuse  est  exercée  par  les  soins  du  Préfet  de  police  sur 
l’étal  sanitaire  des  bestiaux  et  des  chevaux.  Il  existe  à ce 
sujet  une  ordonnance  de  police  du  17  février  1831  qui,  en 
rappelant  les  dispositions  des  anciens  règlements,  prescrit 
elle-même  les  mesures  les  plus  efficaces  pour  prévenir  la 
propagation  des  maladies  contagieuses.  Mous  ignorons  ce 
qui  sc  pratique  dans  les  autres  départements;  mais  il  est 
bien  à désirer  que  cette  partie  importante  de  la  police  ru- 
rale ne  soit  pas  un  seul  instant  perdue  de  vue  par  les  fonc- 
tionnaires qui  en  sont  chargés.  A.  The  sicii  et. 

éponge.  {Technologie  j Commerce.  ) L’éponge  est  un 
polypier  marin  que  les  zoologistes  rangent  dans  le  règne 
animal . Celle  dont  on  fait  usage  habituellement,  est  for- 
mée d'une  multitude  immense  de  filaments  très-déliés,  qui 
s’entre- croisent  dans  une  foule  de  directions,  cl  produi- 
sent ainsi  des  corps  affectant  des  formes  variables,  qui 
sont  perforés  d'un  grand  nombre  d’ouvertures  de  diffé- 
rentes dimensions.  Pendant  leur  vie,  elles  sont  enduites 
d'une  humeur  visqueuse  et  gluante. 

Les  éponges  demeurent  fixées  sur  des  rochers  et  se  pè- 
chent presque  exclusivement  dans  la  Méditerranée. 

Les  usages  des  éponges  sont  assez  nombreux  : celles  qui 
sont  très-fines  sont  employées  pour  la  toilette  ou  pour  le 
pansement  de  certaines  plaies;  celles  qui  sont  grossières 
servent  pour  nettoyer  les  chevaux  . les  harnais,  les  voilu- 
res suspendues  et  pour  laver  des  parquets. 

On  trouve  dans  le  commerce  plusieurs  espèces  d'épon- 
ges que  nous  allons  d’écrire,  en  suivant  les  renseignements 
donnés  dans  le  Traité  des  productions  naturelles,  etc.,  des 
commerçants  et  des  courtiers  près  la  bourse  de  Paris. 

Éponge  fine-douce  de  Syrie,  ('elle  éponge  a la  forme 
d'une  coupc  conique , évasée,  à bords  tantôt  minces,  tan- 
tôt arrondis  ; elle  parait  recouverte  d'une  multitude  de 
poils  roides  cl  courts.  Sa  surface  externe  est  convexe;  et 
percée  de  très-petits  trous  ; mais  sa  surface  interne  offre 
des  ouvertures  quelquefois  très-grandes  et  qui  permettent 
le  passage  de  la  lumière.  Au  sortir  de  la  mer,  elle  est  blon- 
de, mais  après  avoir  été  lavée  et  préparée,  elle  devient 
d'une  couleur  jaune  fauve;  elle  acquiert  quelquefois  un 
volume  considérable,  et  est  susceptible  d'étre  blanchie. 

Elle  nous  parvient  dans  des  balles  de  crin  dont  le  poids 
est  variable. 

Éponge  fine-douce  de  V Archipel.  Cette  éponge  a 
beaucoup  de  rapports  avec  la  précédente,  mais  sa  texture 
est  moins  fine  ; elle  offre  d'assez  grandes  cavités,  percées 
par  des  ouvertures  assez  larges.  Sa  base  est  moins  étendue 
que  celle  de  la  variété  précédente. 


On  reçoit  celte  éponge  en  balles  de  crin  de  quatre-vingts 
à cent  kilogrammes. 

Éponge  fine-dure , dite  Grecque.  Cette  éponge  est  plus 
dure  que  la  précédente,  elle  est  moins  concave  , et  pré- 
sente des  ouvertures  petites , serrées  et  régulières  sur  sa 
partie  latérale.  La  partie  supérieure  est  percée  de  trous 
plus  grands  qui  ne  la  traversent  pas.  Elle  pâlit  par  les  opé- 
rations qu'on  lui  fait  subir  pour  la  préparer.  Nous  la  rece- 
vons enveloppée  dans  des  balles  de  crin. 

Éponge  blonde  de  Syrie, dite  de  Te  ni  te.  Celle  éponge 
est  dense,  serrée,  de  couleur  blonde,  plus  foncée  vers 
la  partie  qui  était  adhérente  au  sol  que  vers  celle  qui  lui 
est  opposée.  Elle  présente  plusieurs  ouvertures  bordées  de 
cils  roides  et  piquants  ; ces  ouvertures  sont  profondes  et 
terminées  vers  la  partie  inférieure  de  l’éponge  par  des  fi- 
bres grossièrement  entrelacées.  Cette  éponge  est  fixée  sur 
un  fond  rocailleux;  elle  pâlit  et  prend  une  apparence  moins 
fine  par  la  préparation.  Elle  nous  arrive  en  balles  de  crin 
de  soixante  à cent  vingt-cinq  kilogrammes. 

Éponge  blonde  de  l’Archipel , dite  de  Tenise.  Cette 
éponge  a une  texture  compacte,  et  présente  des  ouver- 
tures qui  la  perforent  rntièiement  ou  en  partie  seulement. 
Elle  renferme  beaucoup  de  sable  qui  en  augmente  consi- 
dérablement le  poids.  Par  la  préparation  sa  couleur  de- 
vient d’un  blond  fauve,  plus  foncé  que  celui  de  l'éponge 
de  Syrie.  On  la  reçoit  en  balles  de  crin  de  cent  â cent 
quatre-vingts  kilogrammes. 

Éponge  gêline . Éponge  cylindrique , droite,  percée  de 
plusieurs  grands  trous  à la  partie  supérieure,  dont  le  prin- 
cipal la  traverse  d’outre  en  outre.  Les  ouvertures  de  ces 
trous  soûl  bordés  de  cils.  Sa  texture  est  fine;  ta  couleur 
qui  est  fauve,  devient  rougeâtre  du  côté  de  la  racine. 

Cette  éponge  vient  des  côtes  de  Barbarie,  et  nous  arrive 
en  chapelets  emballés  dans  une  toile. 

Épongebrune  de  Barbarie,  dite  de  Marseille.  Éponge 
allongée,  elliptique,  dure,  depse,  d'un  tissu  grossier,  re- 
couverte d’une  boue  noirâtre  cl  visqueuse.  Elle  est  couleur 
d'amadou  et  devient  pyriforme  par  le  lavage.  On  l'emploie 
principalement  pour  les  lavages  à l'eau  seconde.  Nous  la 
recevons  en  balle  de  toile  renfermant  vingt-quatre  chape- 
lets, pesant  chacun  cinq  à six  kilogrammes. 

Éponge  de  Salonique.  Forme  circulaire,  très-aplatie  ; 
tissu  assez  serré  et  peu  élastique  ; percée  de  petits  trous 
qui  ne  la  traversent  pas.  On  trouve,  vers  sa  racine,  qui 
équivaut  en  surface  à peu  près  à la  moitié  de  celle  de  l’é- 
ponge, des  fibres  solides  et  de  couleur  de  sang. 

Elle  nous  vient  en  chapelets  renfermés  dans  des  balles 
de  différents  poids. 

Éponge  de  Bahama.  Celte  éponge  affecte  deux  formes 
principales  : !«  celle  d'une  masse  arrondie,  surmontée  de 
mamelons  allongés,  ressemblant  au  pis  d’une  vache;  2°  celle 
d'une  masse  aussi  arrondie , mais  terminée  par  deux  sur- 
faces courbes  qui  s'entrecoupcnt  et  forment  un  biseau  au 
milieu  de  l'éponge.  Elles  ont  toutes  deux  une  racine  assez 
grande  et  de  couleur  rouge. 

Celte  éponge  a une  surface  rase , son  tissu  est  fin,  mais 
il  a si  peu  de  cohésion  que  l'on  doit  éviter  de  l'acheter. 
File  a été  introduite  dans  le  commerce  par  les  Anglais. 

Les  éponges  renferment  beaucoup  de  matières  étrangè- 
res, telles  que  des  fragments  de  rocailles,  des  cailloux,  du 
sable,  des  débris  de  madrépores  et  de  lests  de  mollusques. 
Leurs  fibres  sont  souvent  recouvertes  d’un  enduit  variable 
par  sa  consistance,  sa  couleur  et  sa  nature  ; et  ce  n'est 
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qu'aprè»  leu  avoir'  débarrassées  de  foutes  ces  substances 
qu’elles  deviennent  propres  au  service. 

Pour  le»  débarrasser  du  sable,  de  l’argile  «Icstécbéc  et 
de  la  matière  qui  enduit  leur»  fibres,  on  les  bat  et  on  les 
lave  dans  de  grandes  quantités  d'eau  sans  trop  les  froisser; 
mais  pour  enlever  les  autres  parties,  on  est  obligé  de  les 
faire  sortir  d la  main,  ce  qui  exige  une  assez  grande  dé- 
pense et  détruit  quelquefois  le  tissu  des  éponges,  à cause 
des  déchirements  que  l’on  est  obligé  de  leur  faire  éprouver 
pour  amener  ces  corps  étrangers  au  dehors.  Les  cailloux 
siliceux  ne  peuvent  être  extraits  que  de  cette  manière; 
mais  on  a imaginé  de  traiter  les  éponges  par  de  l'acide 
hydrocbloriquc  très-affaibli  pour  dissoudre  les  parties  cal- 
caires, et  ce  moyen  qui  n’est  point  dispendieux  réussit  fort 
bien.  Il  suffit  pour  cela  d’avoir  des  cuves  renfermant  de 
l’acide  hydrochlorique,  amené  à la  densité  de  8 A 10'»  tout 
au  plus,  en  * ajoutant  de  l’eau,  et  d'y  faire  macérer  les 
éponges  jusqu'à  ce  que  les  impuretés  qu'elles  renfermaient 
aient  disparu;  ensuite  on  les  lave  à grande  eau,  cl  on 
les  fait  sécher. 

Dan»  ces  derniers  temps  on  a employé  l’acide  sulfureux, 
et  surtout  le  chlore,  pour  blanchir  les  éponges,  et  ce  der- 
nier moyen  surtout  a parfaitement  réussi.  Il  n’est  mis  en 
usage  que  pour  les  éjwnges  très-fines, destinée»  A la  toilette. 
Il  en  affaiblit  peu  le  tissu  et  leur  donne  plus  de  valeur. 

Les  chirurgiens  font  quelquefois  usage  de  l'éponge  pour 
empêcher  les  plaies  de  se  cicatriser  en  les  tenant  con- 
^ sUmmcnt  ouvertes,  ou  pour  les  dilater.  Pour  cela,  les 
éponges  sont  préparées  de  deux  manières  : 1°  à la  cire; 
2®  ficelées.  Pour  préparer  le»  éponges  à la  cire . on  les 
coupe  par  tranches  ; on  le»  plonge  dans  de  la  cire  fondue, 
puis  on  les  comprime  assez  furtément  Jusqu’à  ce  que  la 
dre  soit  solidifiée.  Pour  avoir  des  éponges  ficelées,  on  les 
mouille  et  on  enroule  autour.cn  la  serrant  fortement,  une 
ficelle  que  l'on  a fixée  par  une  extrémité,  puis  on  les  con- 
serve en  cet  état.  Préparées  par  l'un  ou  par  l’autre  moyen, 
les  éponges  occupent  un  très-petit  volume.  Si  l’on  en  coupe 
un  fragment,  et  si  on  l’a  introduit  dans  une  plaie,  il  s'y 
gonfle  et  en  dilate  l’ouvcrturt.  Les  éponges  ficelées  sont 
préférées  aux  éponges  préparées  à la  cire,  parce  qu’elles 
agissent  plus  efficacement.  A.  Bai  nnixoxr. 

essence.  Fcp.  Hottes  touth.es. 

ércisEMEirr.  {Até-canigue .)  t puiser  dos  eaux,  c'est  les 
extraired’un  endroit  ponr  les  porter  dans  un  autre. 

Généralités.  Parmi  les  cas  d’épuisement  qui  se  présen- 
tent en  industrie,  cclni  des  eaux  souterraines  qui  menacent 
de  remplir  les  travaux  de  mine,  est  sans  aucun  doute  l'un 
des  plus  intéressants  et  l'un  des  plus  difficiles.  C’est  de  ce 
cas  que  nous  allons  nous  occuper. 

Les  eaux  qui  se  montrent  dans  les  mines  sont  contenues 
dans  des  couches  de  sable  perméable,  oti  dans  des  cavi- 
tés plus  ou  moins  étendues  que  présentent  des  couches 
minérales  d’une  autre  nature.  Flics  proviennent  toujours 
de  réservoirs  placés  à la  surface  et  alimentés  parles  eaux 
de  pluie.  Ce  fait  est  aujourd'hui  hors  de  doute, les  person- 
nes qui  désireraient  en  avoir  des  preuves  peuventconsulter 
un  excellent  article  sur  les  puits  artésiens  de  M.  Arago, 
inséré  dans  l'Annuaire  du  Bureau  des  longitudes  de  1835. 

Souvent  ces  eaux  souterraines  en  grande  abondance  et 
pressées  par  une  colonne  liquide  d’uue  hauteur  considé- 
rable, exposent  le  mineur  aux  dangers  les  plus  immi- 
nent». Les  moyens  de  s’en  débarrasser  varient  suivant  les 
circonstances. 

îHCTfoicutar.  sc  a'isBcmt*.  r:  n. 


Galeries  d’écoulement.  Lorsqu’un  glto  minéral , cou- 
che, amas  ou  filon  ( voy . l'article  Exrtoirmov)  est  ex- 
ploité dans  le  scia  d'une  montagne  au-dessus  du  fond  d’une 
vallée  qui  n’est  pas  très  « loignéc.  il  est  facile  de  donner 
écoulement  aux  eaux.  On  se  garde  alors  de  l’attaquer, 
comme  le  font  quelquefois  les  mineurs  Inexpérimentés, 
par  la  crête  qui  se  montre  au  jour.  On  ouvre  une  galerie 
dans  le  flanc  de  & montagne,  A partir  du  fond  d’une  val- 
lée et  à travers  les  bancs  de*  rocher,  pour  aller  le  rejoiodre. 
Ou  dorme  à celte  galerie  une  légère  pente  vers  la  vallée, 
et  on  y fait  descendre,  par  des  canaux,  toutes  les  eaux 
souterraines  qui  |M»urraicnt  incommoder  les  ouvriers  tra- 
vaillant dans  U portion  du  gîte  exploitée  au-dessus.  Ces 
eaux  s'écoulent  naturellement  dans  la  vallée.  « 

Ainsi , ff  t Fig.  599.  * 

flg.  399,  rcpKr 
sentant  ua  fi- 
lon, g g’  est  la 
galerie  d’écou- 
lement qui  sert 
aussi  à l'extrac- 
lion  du  raine- 
rai. 

Dèsqu’onveut 
exploiter  une 
portion  de  gîte 
placée  au-dessous  do  fond  de  la  vallée,  ou  sous  un  pays  de 
plaine,  il  faut  nécessairement  employer  des  machines  pour 
élever  les  eaux  au  niveau  de  la  vallée  ou  de  la  plaine. 

On  est  encore  obligé  de  recourir  aux  machines  lorsque, 
exploitant  au-dessus  du  fond  d’une  vallée,  il  faudrait  pour 
atteindre  le  gîte  percer  une  galerie  d'une  grande  longueur 
à partir  de  la  vallée.  L'intérét  du  capital  et  la  dépense  des 
machines  est  alors  inférieur  à l'intérét  du  capital  et  aux 
frais  d’entretien  de  la  galerie.  Cependant. on  a percé  dans 
quelques  circonstances  des  galeries  d’écoulement  d’une 
très-grande  longueur. 

Telle  la  célèbre  galerie  de  Grand  au  Harz,  qui  a deux 
lieues  et  demi»?  de  longueur,  et  traverse  plusieurs  filons 
parallèles.  Telle  la  galerie  des  naines  de  plomb  de  Tarno- 
vitz,  en  Silésie,  qui  a également  deux  lieues  et  demie  do 

longueur.  **  T 

On  se  propose  de  percer  une  galerie  plus  longue  encore 
pottr  dessécher  une  partie  des  belles  mines  de  Frcyberg , 

aujourd'hui  inondées. 

Quelquefois,  mais  seulement  lorsque  les  eaux  ne  sont 
pas  très-abondantes,  on  peut  les  faire  «couler  dans  «le 
grande^  cavités  souterraines  ou  dans  de  vieux  travaux  par 
des  puits  ou  par  des  trous  de  sonde;  ce  cas  se  présente 
rarement. 

Fig.  400. 


Aune  certainebeutcur  sur  le  flanc  de  la  montagne,  ci  épuiser 
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les  eaux  de*  parties  inférieure*  par  de»  machine»  qui  le» 
jettent  dan*  la  galerie. 

Pompe  t.  L 'épuisement  des  eaux  dans  U partie  inférieure  ? 
h la  galerie  d’écoulement  a Heu  . soit  au  moyen  de  seaux 
dan*  lesquel»  on  élève  l’eau  parunqjorde  comme  dans  le» 
puit»  ordinaire»,  «oit  au  moyen  de  pompe* , en  *e  servant 
de  machine*  diverse*  pour  communiquer  le  mouvement. 

L’emploi  de»  séâux,  usit0  seulement  lorsque  la  quantité 
d’eau  n'est  pas  très-grande  et  que  la  profondeur  est  peu 
considérable,  ne  présente  rien  qui  mérite  d'étre  relaté 
dans  cet  article.  Le»  pompes,  au  contraire,  d’une  con- 
struction appropriée  à leur  de*tinaliop,  doivent  être  décri- 
te» avec  »oln.  hou»  dirons  au»*l  quelque»  mot*  des  dispo- 
sition* particulière*  qui  distinguent  les  machine»  appliquées 
au  service  despompes. 

Lorsque,  pour  la  première  fois,  on  établit  de*  pompe» 
pqur  épuiser  l'eau  «Lins  le»  mines,  on  « rut,  à tort,  qu  il 
était  nécessaire  de  ne  pas  donner  aux  tuyaux  d’ascension 
plus  de  32  pied» ide  hauteur,  et  on  Ica  plaça  en  répétition  le* 
uns  »ur  le»  autres  en  établissant  âtt-dessu»  de  chaque 
tuyau  un  réservoir  dan»  lequel  ce'tnyau  vidait  l’eau  qu’on 
élevait  ensuite  dan*  le  tuyau  supérieur,  jusqu’à  ce  qu’on 
fût  parvenu  au  niveau  du  *o!  ou  delà  galerie  «l'écoulement. 

On  »e  fondait  alors  sur  cette  opinion,  tout  à fait  fausse, 
que  l’eau  ne  peut  être  élevée  par  un  seul  corp»  de  pompe 
à une  hauteur  plus  grande  que  32  pied»,  en  sorte  que  l’on 
confondait  la  hauteur  à laquelle  l’eau  peut  être  élevée 
dan»  le  corp»  de  pompe  »ou«  le  piston,  avec  celle  qu’elle 
peut  atteindre  dan»  le»  tuyaux  placés  au-dessus  du  piston. 

Itevenu  de  cette  erreur,  dont  il  «*st  aisé  de  s’apercevoir 
«I  l’on  »«  rend  bien  compte  du  jeu  des  pompes  (uqrcs  l’ar- 
ticle Poai'K»),  on  donna  aux  pompes  une  hauteur  consi- 
dérable et  on  diminua  beaucoup  le  nombre  des  réservoirs 
et  des  corpa  de  pompe,  disposition  beaucoup  plus  écono- 
mique et  plus  commode. 

En  Cornouailles,  les  pompe*  ont  de  50  à 60  mètrei  de 
hauteur  d’un  réservoir  à l’autre;  à Poultaouen  (Bretagne) 
240  mètres.  En  Bavière , il  existe  des  pompes  de  mine 
dont  les  tuyaux  montants  ont  370  mètres  de  hauteur  ver- 
ticale sans  interruption. 

La  fig.  401  représente  la  disposition  «le  deux  pompe» 
dans  un  puits  des  inincs  de  Cornouailles,  auquel  on  sup- 
pose 120  mètres  de  profondeur  au-dessous  de  la  galerie 
d’écoulement. 

A.  partie  supérieure  du  puits  située  au-dessus  de  la  ga- 
lerie d'écoulement  ; F,  niveau  «le  cette  galerie;  C,  lige 
principale  qui  donne  le  mouvement  aux  tiges  des  pistons 
de  différentes  pompes  : cette  lige  a un  mouvement  verti- 
cal alternatif  «|ui  lui  est  communiqué  par  une  marhine 
à vapeur,  par  une  roue  hydraulique  ou  par  toute  autre 
machine. 

D.  pièces  qui  servent  à relier  les  tiges  partielles  à la 
tige  principale  ; G , bâche  dans  laquelle  la  pompe  supé- 
rieure  puise  les  eaux  pour  le*  élever  jusqu'à  la  hauteur 
de  la  galerie  «l'écoulement.  Celle  bâche  ellc-méine  est 
alimentée  par  le  déversoir  U de  la  pompe  inférieure; 
I,  tuyau  d'aspiration  de  la  pompe  Inférieure  située  au 
fond  du  puits. 

A la  partie  inférieure  du  puits  est  une  pompe  éléva- 
toire  semblable  aux  pompes  aspirante*  ordinaires.  La 
fig,  402  représente  une  coupe  isojée  de  cette  pompe  dans 
laquelle  le»  mêmes  partie»  sont  désignées  par  les  méuics 
lettres  que  dans  la  fig.  401, 


Fig.  403. 


Le  corps  d«  pompe  est  placé  en  K;  le  tuyau  ascendant 
est  au-dessus  et  la  soupape  dormante  S dans  la  cha- 
p«n«  «• 

La  pompe  supérieure  est  une  pompe  foulante. 

On  en  voit  la  coupe  fig.  403,  les  mêmes  lettres  dési- 
gnent le»  mêmes  objets  qu»  fig.  401. 

Le  piston  plein  K,  fig  401  et  403,  lié  par  la  pièce  O, 
fig.  401, à la  tige  principale.se  meut  dans  le  cylindre  L au 
travers  delà  boite  à étoupe*  M.  fig.  403.  Un  tuyau  d’as- 
piration percé  de  trous  plonge  dans  la  bâche  G.  fig.  401  ; 
le  piston,  lorsqu’il  monte  avec  la  tige  principale,  pro«luit 
dans  le  cylindre  L un  vide  que  l'eau  remplit  en  s'élevant 
au  travers  de  la  soupape  dormante  h,  et  lorsqu'il  descend, 
refoule  l’eau  qui  monte  dans  les  tuyaux  d’ascension,  en 
soulevant  la  soupape  O et  fermant  la  soupape  N. 

Les  corps  «te  pompe  sont  en  fonte,  en  bois,  en  bronze 
ou  en  cuivre. 

En  Angleterre,  où  la  fonte  est  à bon  marché,  ils  sont 
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génénlement  en  fonle.  Lorsque  les  eaux  corrodent  la 
fonic,  on  les  revêt  intérieurement  de  douves  en  bois  ; oo 
les  fait  rarement  en  bronze. 

A Poullaotien  (Bretagne).  dans  un  puits  ou  les  eaux  sont 
fortement  vitrioliques , on  a essayé  successivement  «les 
tuyaux  en  bronze,  laiton  et  cuivre  pur.  I.es  tuyaux  en 
cuivre  ont  été  préférés  comme  résistant  beaucoup  plus 
longtemps.  Les  tuyaux  en  bois  d'une  des  pompes  ont  été 
revêtus  intérieurement  de*feuilles  de  cuivre  fixées  au  bois 
par  un  mastic. 

Les  tuyaux  de  pompe  sont  ordinairement  réunis  par 
des  brides  que  traversent  des  boulons. 

A Newcastle,  cependant , dans  la  partie  supérieure  du 
puits,  on  les  assemble  par  emboîtage.  Ce  mode  d'assem- 
blage, ne  permettant  pas  de  soulever  une  colonne  de 
tnyan  d'une  seule  pièce,  ne  vaudrait  rien  dans  la  partie  in- 
férieure du  puits  que  l'eau  peut  envahir  subitement. 

A Poullaouen,  la  colonne  de  pompe  présente  à diffé- 
rentes hauteurs  des  tubulures,  de  telle  sorte  que  l'on  peut 
soulever  la  portion  île  colonne  inférieure  à la  tubulure, 
ou  abaisser  la  portion  supérieure  d'une  certaine  hauteur  , 
quand  on  veut  en  démonter  des  parties  pour  les  réparer. 

Ces  tubulures  ressemblent  à des  compensateurs  avec 
lesquels  cependant  il  ne  faut  pas  les  confondre.  Les  com- 
pensateurs seraient  inutiles  dan»  un  puits  où  la  tempéra- 
ture est  peu  variable. 

En  Bavière,  on  réunit  quelquefois  les  loyaux  par  des 
viroles  CC  comme  on  le  voit  fig.  404.  Ces  viroles  se  vis- 
sent d'abord  sur  le  tuyau  inférieur, 
puis  on  visse  le  tuyau  supérieur  dans 
la  virole.  Les  tuyaux  sont  fixés  dans 
leur  position,  soit  par  des  traverses 
placée»  sous  les  brides,  soit  aussi  par 
des  anneaux  scellés  dans  le  mur  et 
susceptibles  de  s’ouvrir  (Newcastle). 

Les  anneaux  occupent  inomsdc place 
que  les  traverses. 

Les  pistons  creux  des  pompes  éléva- 
loires  (Cornouailles . An/in,  Rive  de 
Cier),  fig.  40.*»,  sont  ordinairement 
formés  d'un  anneau  en  métal  ott,  re- 
vêtu d'une  garniture  en  cuir  gg  qui 
frotte  contre  les  parois  de  la  pompe. 

Cette  garniture  déborde  l'anneau  à la 
partie  supérieure  : elle  est  amincie 
dans  la  partie  inférieure  et  serrée  par  i 
une  virole  en  fer  vv'.  fie*  traverse 
dirigées  suivant  le  diamètre  du  pis- 
ton sont  percées  de  trous  rectangu- 
laire» pour  laisser  passer  h lige; 
celle-ci  est  arrêtée  par  une  clavette  c, 
et  passe  au  travers  d'uue  rondelle  eu 
cuir  rr^f  dont  le  diamètre  est  un  peu 
plus  grand  que  le  diamètre  intérieur 
du  piston  : cette  rondelle.qui  fait  office  de  clapet,  est  ser- 
rée contre  la  traverse  sur  laquelle  elle  pose  par  deux  bras 
qui  font  croix  avec  la  lige.  Elle  est  fortifiée  par  quatre 
demi-rondelles  en  cuivre  p et  p't  q et  qr f boulonnées  au- 
dessu»  et  au-dessous. 

les  clapets  de  l'aspirateur  sont  ordinal  rement  construits 
de  la  même  manière  que  ceux  du  piston;  quelquefois 
Ut  sont  entièrement  on  métal  (Creusot,  Sa  in  l-tf  tienne); 
mais  les  clapet»  en  cuir  valent  mieux.  On  leur  sub- 


stitue rarement  des  soupapes  à coquille  (Poullaouen). 

Aux  mines  de  Rochehellc.  près  d'Alais,  on  se  sert  de 
pistons  dont  la  garniture  se  compose  de  rondelle»  ou  an- 
ncaux  de  cuir  et  de  plomb  superposés  : les  anneaux  de 
cuir  dépassent  ceux  de  plomb. 

Les  pistons  pleins  des  pompes  foulantes , en  Cornouailles , 
sont  des  cylindres  en  fonte  ou  en  bronze  , remplis  inté- 
rieurement de  bois. 

Outre  les  conditions  auxquelles  il  faut  avoir  égard  dans 
la  construction  de  bonnes  Poxpes,  et  qui  sont  indiquées  à 
cet  article , les  pompes  de  mine  doivent  en  remplir  quel- 
ques-unes qui  leur  sont  particulières. 

Ainsi,  dans  les  mines,  comme  le  travail  doit  avoir  lieu 
sans  interruption  , sous  peine  de  voir  les  travaux  se  rem- 
plir d'eau,  il  faut  non-seulement  que  les  pompes  soient 
construites  très-solidement  afin  d'exiger  le  moins  d'entre- 
tien possible,  mais  encore  que,  le  cas  échéant,  elles  puis- 
sentétre  réparée»  ou  renouvelées  dans  un  temps  très-court 
et  en  toutes  circonstances. 

En  Cornouailles , on  établit  ordinairement  les  pompes 
élévatoires  au  fond  du  puits  jusqu'au  niveau  que  l’eau  peut 
atteindre  subitement,  parce  qu’en  supposant  ces  pompes 
noyées,  on  peut  aisément  retirer  le  piston  du  corps  do 
pompe  dont  le  diamètre  est  un  peu  moins  grand  que  celui 
des  tuyaux  d'ascension,  et  le  replacer;  ce  que  l’on  ne  pour- 
rait pas  faire  avec  les  pompes  foulantes. 
fig.  406.  Fig.  407.  Les  pompes  foulantes 
r,  «ont  placées  au-dessus  des 
pompes  aspirantes. 

Les  pompe»  aspirantes 
et  foulante»  présentent 
d'ailleurs,  eommr  pompes 
de  mines,  des  avantages 
relatifs  que  nous  allons 
passer  en  revue. 

Los  tiges  de  pompes  as- 
pirantes supportant  le  plus 
grand  effort  par  traction, 
sont  moins  sujettes  à »e 
rompre  que  celles  des 
pompes  foulantes,  sur  les- 
quelles il  s'exerce  par  pres- 
sion. En  leur  donnant  un 
volume  suffisant,  comme 
cela  se  fait  aux  mines  de 
Rive  de  Gier,  on  obtient 
l’ascensiou  de  l'eau  lors- 
que le  piston  descend  , de 
mémo  que  lorsqu’il  rc- 
uiuutc  : on  peut  ainsi 
avoir  un  jet  continu  , et 
régulariser  la  dépense  do 
force  «lu  moteur.  Avec  les 
pompes  foulantes  à simple 
effet,  on  ne  parviendrait 
au  même  but  qu’en  em- 
ployant un  réservoir  d'air 
(Creusot).  ce  que  l'on  fait 
rarement.  Les  pompes  as- 
pirantes tiennent  moins 
de  place  que  les  pompes 
foulantes. 

D’un  autre  côté,  les 
18* 
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pompes  foulantes  ont  sur  les  pompes  aspirantes  l'avantage 
d’être  plus  faciles  à graisser,  ce  qui  entraîne  une  plus 
grande  durée  du  piston  ; en  outre  le  poids  des  liges  y est 
contre-balancé  en  partie  ou  en  totalité  par  le  poids  delà 
colonne  d'eau  ascendante,  tandis  que  dans  les  pompes  as- 
pirantes on  est  obligé  de  lui  opposer  «les  systèmes  de  con- 
tre-poids, souvent  fort  gênants  ; enfin , le  frottement  de 
l'eau  est  moins  grand  dans  les  pompes  foulantes  que  dans 
les  pompes  aspirantes. 

Outie  ces  systèmes  de  pompes  déminés  qui  sont  les  plus 
usités,  nous  pouvons  en  indiquer  quelques  autres  moins 
souvent  employés. 

Le  piston  P de  la  pompe  aspirante,  fig.  400. est  un  long 
cylindre  creux  fermé  aux  deux  extrémités  par  des  soupa- 
pes; il  glisse  dans  une  boite  .Wtoupes  F.  qu'on  peut  réparer 
en  enlevant  une  plaque  K.  11  dure  plus  longtemps  que  le 
piston  représenté  fig.  403;  mais  les  eaux  chargées  de 
gravier  le  traversent  difficilement. 

Le  piston  plein  P,  fig.  407,  glisse  dans  une  boite  à 
éloupps  F;  il  est  fixé  à la  mère  lige  par  un  châssis  rectan- 
gulaire qui  embrasse  le  corps  de  pompe  ; quand  il  descend, 
l’eau  s’élève  au  travers  de  la  soupape  S dans  le  corps  de 
pompe  C , et  lorsqu'il  monte  il  pousse  la  colonne  liquide 
dan»  le  tuyau  d'ascension  au  travers  de  la  soupape  S'. 


Fig.  408. 


Fig.  400. 


Aux  mines  de  Poullaouen,  un  piston 
plein  P i st  fixé  à une  tige  qui  traverse 
une  boite  C.  Un  coup  d'œil  jeté  sur  la 
fig.  408  suffit  pour  se  rendre  compte 
du  jeu  de  la  pompe.  On  graisse  le  corps 
•le  pompe  E intérieurement  en  se  pla- 
çant au-dessous  pendant  l'ascension 
du  piston,  qui  absorbe  la  graisse  en 
descendant. 

I.a  boite,  fig.  409,  dont  on  est  fort 
satisfait,  mérite  d'étre  décrite. 

a a ' estunanneau  en  cuivre  cannelé 
dans  sa  partie  supérieure  et  sa  partie 
inférieure  ; ces  cannelures  sont  rem- 


plies derondclles  de  cuir  mou- 
lées contre  leurs  parois,  et 
taillées  en  biseau  dans  la  par- 
tie qui  touche  la  lige  du  piston. 
b bf  et  d <V  sont  des  anneaux 
• plats  en  cuivre  , r r*  et  t V 
des  anneaux  plats  en  cuir, 
serrés  par  le  couvercle  de  la 
boite.  LC  cuir  tourné  à sec  se 
gonfle  dam  la  boite  par  l'humidité.  On  se  propose  de 
remplacer  le  piston  aeluel  par  un  piston  d'une  conslruc- 
lion  analogue  k celle  des  boites. 

bous  pourrions  encore  citer  plusieurs  autres  dispositions, 
fortingénieuses , de  pompes  pour  les  mines;  malscc  serait 
sortir  du  cadre  dans  lequel  nous  devons  nous  renfermer. 

Il  faut  quelquefois . lorsqu'on  perce  un  puits  dans  un 
terrain  contenant  beaucoup  d’eau , descendre  le  corps  de 
pompe  au  fur  et  k mesure  qu'on  approfondit  le  puits.  Les 
pompes  sont  alors  suspendues  à dé»  chaînes  ou  ides  cordes. 

Dan*  l'Intérieur  de  quelques  mines,  oh  il  faut  puiser  l’eau 
dans  des  trous  ou  réservoir*  placés  en  différents  points , on 
se  sert  de  tuyaux  aspirateur»  flexibles.  (Vigan.) 

Quelquefois  aussi  on  amène  l’eau  d uQTéservoirdans  un 
antre  moins  élevé  par  do  grand»  siphons  en  métal.  (New- 
castle, Poullaouen.) 


Moteurs  des  pompes.  Les  machines  qui  servent  i met- 
tre les  pornpes  en  mouvement  sont  principalement  des 
roues  hydrauliques,  des  machines  i colonne  d'eau  cl  des 
machines  à vapeur. 

Au  Ilarz,  on  a réuni  à grands  frais  dans  de  magnifiques 
bassins , disposés  en  échelons  sur  le  flanc  dos  montagnes , 
des  masses  d’eau  considérables  pour  donner  le  mouvement 
à de  nombreuses  roues  hydrauliques  appliquées  au  service 
des  mines  et  établissements  métallurgiques  qui  font  la  ri- 
chesse de  ce  pays  si  célèbre  et  si  intéressant. 

En  llavière  et  en  Bretagne , on  emploie  dans  les  mines 
des  machines  à colonne  d'eau  d'une  grande  puissance  ; j’en 
ai  aussi  vu  de  fort  belles  en  Saxe  et  au  Ilarz. 

En  Angleterre,  on  se  sert  de  machines  à vapeur.  Celles 
de  Cornouailles  sont  remarquables  par  la  perfection  de 
toutes  leurs  parties.  C'est  en  Cornouailles  que  sont  appli- 
quées k l'épuisement  des  eaux  de  mines  les  machines  à va- 
peur les  plus  fortes  que  l’on  connaisse.  MM.  Dufrcnoy  et 
Flie  de  Beaumont  parlent  dans  leur  Voyage  métallurgique 
d’une  de  ces  machines  susceptible  de  développer  au  besoin 
une  force  de  308  chevaux. 

Quelquefois  les  roues  hydrauliques  ou  les  machines  à 
vapeur,  placées  à une  grande  distance  des  mines,  commu- 
niquent le  mouvement  aux  pompes  par  une  longue  série 
de  bielles  portées  sur  des  rouleaux  ou  suspendues  à des 
tiges  mobiles  autour  d’un  point.  On  voit  avec  étonnement 
ces  bras  immenses, dont  la  longueur  atteint  quelquefois 
uncdcmi-licuc  ( Ilarz),  se  balancer  horizontalement  k quel- 
ques pieds  au-dessus  du  sot , sans  qu'on  aperçoive  la  ma- 
chine qui  les  fait  mouvoir. 

Généralement  les  machines  à colonne  d'eau  ne  sont  pas 
placécsà  la  surface  du  sol , où  il  est  rare  de  pouvoir  dispo- 
ser d'une  colonne  d'eau  d’une  très  grande  hauteur.  On  les 
établit  dans  l’intérieur  de  lamine  au  niveau  d'une  galerie 
d'écoulement  au  bas  d'un  puits.  La  colonne  d’eau  qui  donne 
le  mouvement  au  piston  de  la  machine  par  sa  pression  est 
contenue  dans  des  tuyaux  qui  sont  fixés  contre  les  parois 
du  puits.  Le  liquide,  après  avoir  agi  sur  le  piston,  s'écoule 
par  la  galerie.  Les  belles  machines  à colonne  d'eau,  con- 
struites en  Bavière  par  le  célèbre  ingénieur  Rcichcnhach, 
servent  à l'exploitation  des  mines  de  sel.  Huit  machines  k 
colonne  d'eau  et  trois  roues  hydrauliques  transportent  les 
eauxsaléessur  la  longueur  de  vingt  et  une  lieues  de  Reichen- 
ball . où  les  puits  salés  sont  situés  loin  des  forêts , à Ro- 
senheim , où  sont  placées  auprès  des  bois  les  chaudières 
d'évaporation.  Bcichenhall  est  à deux  cent  cinquante  pieds 
au-dessus  de  Rosenhcim  , et  ces  deux  points  sont  séparés 
par  de  hautes  montagnes  par-dessus  lesquelles  passent  les 
conduits. 

La  machine  construite  récemment  k Poullaouen  par 
M.  Junckcr,  ingénieur  des  mines,  pourra  développer  une 
force  prodigieuse  (je  crois  600  chevaux). 

En  Angleterre,  ces  machines  sont  rares  et  remplace- 
raient avec  avantage,  dans  plusieurs  circonstances.  Ici 
roues  hydrauliques  de  grand  diamètre  ou  celle»  échelon- 
nées les  unes  au-dessus  des  autres  ( pays  de  Galles  septen- 
trional). 

Les  machines  à vapeur  le  pins  communément  employées 
en  Cornouailles  pour  l'épuisement  des  eaux , sont  des  ma- 
chines à vapeur  de  Watt  k simple  effet,  haute  pression  et 
détente  (t»o/r  l’article  Macuisx  a VArecn).  On  introduit 
la  vapeur  pendant  une  portion  plus  ou  moins  longue  de  la 
course  du  piston  suivant  les  besoins  de  la  mine. 
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te  piston  delà  machine  communique  le  mouvement  aux 
titres  des  pompes  par  un  balancier.  La  vapeur,  en  faisant 
descendre  le  piston  de  la  machine  à vapeur,  fait  monter 
le*  tige*  des  pistons  des  pompes.  C’est  ensuite  le  poids  des 
pompes  et  des  ligesqui  produit  le  mouvement  dans  l'autre 
direction,  tandis  que  la  vapeur  presse  également  des  deux 
côtés  du  piston. 

Lorsque  le  piston  atteint  l’extrémité  inférieure  de  sa 
course,  le  balancier  s’appuie  sur  un  ressort  portant  une 
sonnette  dont  te  bruit  fait  connaître  que  le  jeu  de  la  ma- 
chine a tout  son  développement.  Quand  ce  ressort  n’est  pas 
choqué , ce  qui  annonce  que  la  charge  des  pompes  est  trop 
forte  relativement  à la  quantité  de  vapeur  introduite,  on 
augniculc  la  quantité  de  vapeur  en  allongeant  la  partie  de 
la  course  du  pistou  pendaut  laquelle  la  vapeur  arrive  dans 
la  chaudière. 

Les  dimensions  des  machines  à vapeur  d’épuisement 
éiaut  calculées  pour  un  maximum  d’eau  àélevcr,  les  pom- 
pes marcheraient  souvent  à vide  si  on  faisait  produire  à la 
machine  loul  son  effet.  Pour  obvier  à cet  inconvénient,  on 
règle  le  nombre  de  coupsde  piston  de  la  madiineau  moyen 
d'un  appareil  fort  ingénieux  qu’on  appelle  cataracte.  Une 
caisse  se  remplit  d’eau  plus  ou  moins  vite  par  un  robinet 
dont  le  machiniste  [veut  à volonté  augmenter  ou  diminuer 
l'ouverture,  liés  qu’elle  est  pleine , un  flotteur  traversé 
par  une  tige  frappe  une  détente  qui  communique  le  mou- 
vement aux  soupapes  de  lu  machine  , et  l’eau  s'écoule  par 
un  siphon.  Puis  la  caisse  sc  remplit  de  nouveau  et  ainsi 
de  suite. 

On  a essayé  de  supprimer  le  balancier  et  de  communi- 
quer, sans  intermédiaire,  le  mouvement  rectiligne  de  la 
tige  du  piston  de  la  machine  à vapeur  aux  tiges  des  pom- 
pes; mais  celte  disposition  n'a  pas  présenté  d'avantages. 

JSous  renvoyons  les  lecteurs  qui  désireraient  plus  de  dé- 
tails sur  le  sujet  que  nous  venons  de  traiter,  à un  mémoire 
de  M.  John  Taylor,  sur  les  pum|H'S,  inséré  dans  les  Re- 
cords of  mining ; à un  mémoire  de  M.  Combes  sur  l’ex- 
ploi  la  tion  des  mines  de  Cor  noua  i Iles  ( Annales  des  m incs  ) ; 
au  Voyage  métallurgique  de  MM.  Dufrenoy  elÉliede  llcau- 
moflt,  en  Angleterre,  et  enfin  ail  beau  travail  de  M.  Héron 
de  Villcfossc  sur  la  Richesse  minérale.  Nous  avons  em- 
prunté à ces  ouvrages  une  partie  de  l'article  qui  précède. 

Alceste  Perdo.vret. 

épuration.  V.  Huiles. 

ÉPURE.  y.  APrxREILLEtiR,  ClI  VRPLSTK  , GÉOMÉTRIE 
descriptive,  Üessim. 

équarrissage.  (Hygiène  et  Industrie.)  Les  chevaux, 
sans  lesquel»  il  ne  pourrait  y avoir  d'industrie,  cl  l'on 
pourrait  même  ajouter  de  société,  n’ayant  qu’une  vie  fort 
courte,  il  faut  nécessairement  un  remplacement  particu- 
lier, soit  pour  les  déposer  lorsqu'ils  sont  morts  naturelle- 
ment, soit  pour  les  écorcher,  lorsque  par  la  vieillesse  et  les 
infirmités,  ils  sont  devenus  impropres  au  service  : ces  em- 
placements ont  été  désignés  sous  le  nom  de  chantiers 
d’équarrissage. 

Soit  qu'on  envisage  les  chau tiers  d’équarrissage  sous  le 
rapport  de  l'industrie,  soit  que  l'on  examine  les  inconvé- 
nients qu’ils  présentent  sous  le  rapport  de  la  salubrité,  ils 
deviennent  la  matière  de  considérations  majeures  et  qui 
méritent  de  nous  arrêter. 

Sous  te  rapport  de  l’industrie.  Un  cheval  hors  de  ser- 
vice, ou  qu'uuc  maladie  quelconque  vient  de  faire  périr, 
offre  encore  une  valeur,  qui  vaiie  suivant  le  parti  que 


sait  en  tirer  celui  qui  l’exploite  : passons  rapidement  en 
revue  chacune  des  partie*  qui  le  constituent. 

Les  crins , taut  courts  que  longs,  pèsent  100  grammes 
sur  un  cheval  moyen,  «t  220  sur  un  cheval  en  bon  état. 
Le  prix  de  ce  crin  est  do  10  à 50  centimes. 

La  peau  pèse  de  24  i 51  kilog.,  et  vaut  de  13  i 18  francs. 

Le  sang  d'un  cheval  pèse  de  18  i 21  kilogr.  j il  peut 
être  estimé , quand  il  est  cuit  et  pulvérulent , à la  somme 
de  2 fr.  70  c.  à 3 fr.  30  c. 

La  chair  musculaire  ou  ta  viande  pèse  de  164  à 203 
kilogr.,  et  peut  être  estimée,  quand  elle  est  cuite  et  appro- 
priée aux  engrais  et  à la  uourrilure  des  animaux,  à la 
somme  de  55  fi  45  francs. 

Les  Issues  ou  viscères , tels  que  boyaux,  foie,  cervelle, 
langue  , etc. , pèsent  de  50  à 39  kil. , cl  peuvent  valoir, 
pour  la  confection  des  asticots  (voyez  ce  mot),  de  1 fr.  60 
à 1 fr.  80  c. 

Les  tendons,  destinés  à la  confection  de  la  colle  forte, 
pèsent  ordinairement  2 kilogr.,  et  se  vendent,  après  leur 
immersion  dans  un  lait  de  chaux  cl  leur  dessiccation  com- 
plète, 1 fr.  20  c. 

La  graisse  varie  , pour  sa  quantité , suivant  l'état  du 
cheval  ; celte  quantité  varie  de  i â5ükiIogr.,et,  à 1 fr.  20c. 
le  kilogr. , représente  une  somme  de  1 fr.  80  c.  à 30  fr. 

Les  fers  et  les  clous  forment,  eu  moyenne,  uno  valeur 
de  22  à 90  centimes. 

Les  cornes  et  sabots,  supposés  réduits  eu  poudre  par 
la  ripe,  et  vendus  dans  le  commerce , à raison  de  30  c. , 
donnent  par  chaque  cheval,  de  1 fr.  50  à 2 fr.  de  valeur. 

Enfin  les  os  décharnés,  pesant  de  40  à 18  kilog.,  peuvent 
être  vendus,  pour  la  confection  du  noir  animal,  de  2 fr.  50  c. 
à 2 fr.  42  c. 

Ou  voit  par  là  qu'un  cheval  exploité  avec  intelligence 
peut  rapporter  à celui  qui  s’occupe  de  cette  industrie,  de  02 
à MO  fr.  ; or,  è l’époque  actuelle,  les  plus  mauvais  chevaux 
ne  se  veudeut,  sur  nos  marchés,  que  de  10  à 15  fr. , cl  les 
chev  aux  morts  dans  uu  bon  état,  de  25  à 50  fr.  Qu'on  juge, 
par  ce  calcul,  des  pertes  énormes  qui  résultent  pour  la 
société  de  l'état  de  barbarie  avec  lequel  l’équarrissage  est 
maintenant  exercé  sur  tout  le  sol  de  la  France  et  de  beau- 
coup d'auti  cs  pays.  En  réduisant  ces  prix  de  moitié,  il  est 
encore  évident  que  les  avantages  qu’on  peut  tirer  de  l’ex- 
ploitation bien  entendue  d'un  chantier  d'équarrissage  ne 
sont  pas  à dédaigner. 

Passons  à l'examen  de  l’équarrissage,  sous  ic  rapport  de 
l'hygiène. 

Sous  le  rapport  de  l'hygiène  publique,  les  chantiers 
d’équarrissage  ont  fait  depuis  longtemps  le  tourment  des 
administrateurs  et  l’effroi  des  populations. 

Comme  jusqu’ici  on  n’a  pas  enterré  les  débris  des  ani- 
maux, comme  ccs  débris  sont  restés  abandonnes  a la  putré- 
faction spontanée,  U en  est  résulté  une  odeur  qui  dépasse 
en  iufeclion  tout  ce  qu’il  est  possible  d’imagiaer  , et  qui, 
s’étendant  à une  distance  plus  ou  moins  longue,  diminue 
de  beaucoup  la  valeur  de  toutes  les  propriétés  qui  en  res- 
sentent les  influences.  Ce  n'est  pas  tout  : celte  masse  de 
matières  animales  fournissant  aux  rats  une  abondante 
pâture,  ils  s’étahlisscul  dans  le  voisinage,  et  s’y  uiulliplieut 
d’une  manière  véritablement  extraordinaire.  Ces  animaux 
se  trouvent  peut-être  au  nombre  de  cent  mille  auprès  de 
la  ville  de  Paris,  puisqu'on  en  tua  un  jour,  en  une  seule 
chasse,  2,050,  cl  en  trois  de  ces  chasses,  9,101.  Ces  rats 
rendent  uu  véritable  service  en  détruisant  la  majeure  par- 
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tic  doit  chairs  qui  te  putréfieraient  sans  eut  : c'est  ce  qui 
fait  que  quelquea  personnes  ont  pris  leur  défense;  on  a 
même  prétendu  qu'il  ne  fallait  pas  supprimer  l'état  actuel 
des  choses,  dans  la  crainte  de  voir  ces  animaux  faire  irrup- 
tiou  sur  la  ville,  et  y causer  des  dégâts  proportionnés  à la 
faim  qu'ils  auraient  endurée;  maisqu*on  se  rassure  à cet 
égard  : les  rats  sont  tellement  féroces  qu'ils  se  dévorent 
mutuellement  lorsque  les  aliments  leur  manquent;  c'est 
un  fait  que  nous  avons  constaté. 

Depuis  le  commencement  de  ce  siècle,  les  inconvénients 
que  l'on  éprouve  de  ces  chantiers  d'équarrissage  ont  con- 
stamment été  en  s’aggravant.  Tous  les  magistrats  ont  riva- 
lisé de  zèle  pour  remédier  à cet  état  de  choses,  mais  par 
une  fatalité  singulière  , leurs  efforts  n’ont  pas  encore  été 
couronnés  de  succès  : ceci  tient  probablement  à ce  que 
l'administration  a voulu  faire  par  elle-même  ce  qu’elle 
aurait  dû  laisser  à l'industrie  particulière,  plus  active,  plus 
économe,  et  plus  intelligente  pour  ces  sortes  d'affaires  que 
les  gens  salariés  qu'emploie  l'administration , et  qui  ne 
portent  aux  objets  de  celte  nature  qu'nn  intérêt  très-secon- 
daire. 

Celte  industrie  particulière  vient  d’arriver  i des  résultats 
fort  remarquables,  non  moins  importants  sous  le  rapport 
industriel  que  sous  celui  de  l'hygiène,  et  que  nous  uous 
empressons  de  consigner  ici. 

C'est  par  la  vapeur  que  sont  traités , en  vases  clos , les 
chairs,  les  issues,  la  graisse  et  les  os.  L'animal,  abattu  et 
saigné  sur  un  sol  dallé  qui  permet  de  recueillir  tout  le 
sang  qu’il  fournit,  est  aussitôt  dépouillé  et  dépecé,  et  toutes 
les  parties  qui  le  constituent  jetées  dans  une  caisse  en  bois, 
de  forme  circulaire,  munie  latéralement  et  supérieurement 
de  deux  portes  en  fonte,  exactement  closes  à l'aide  de  vis 
et  d'écrous;  celle  caisse,  de  5 mètres  d'élévation  et  de  2 
de  diamètre,  peut  contenir  de  30  à 36  chevaux;  elle  est  en 
communication  par  sa  partie  inférieure  avec  une  chaudière 
à vapeur;  on  la  charge  par  la  porte  supérieure,  et  on  la 
vide  p ir  la  porte  latérale  : la  durée  de  la  cuisson  varie 
de  1 2 .i  24  heures  ; ceci  dépend  de  la  température  à laquelle 
on  travaille.  L'expérience  parait  avoir  prouvé  qu'il  était 
avantageux  de  n’agir  qu'à  une  tension  de  10  à 12  centimè- 
tres par  ce  moyen  on  n’altère  ni  les  graisses  , ni  la  géla- 
tine ; mais  II  faut  plus  de  temps. 

Après  2 1 heures  de  cette  action  de  la  vapeur,  les  chairs 
sont  retirées  dans  un  état  complet  de  cuisson  ; elles  ont 
perdu  la  graisse  et  une  partie  de  la  gélatine  quVIIrs  con- 
tiennent, et  se  détachent  des  os  avec  une  très-grande  faci- 
lité : ces  os  eux-mêmes  sont  devenus  plus  friables  que  de 
coutume.  Il  reste  au  fond  de  l 'autoclave,  car  on  peut  lui 
donner  ce  nom,  une  masse  liquide,  composée  de  trois  par- 
ties, une  supérieure  formée  parla  graisse,  une  moyenne 
provenant  de  la  condensation  de  la  vapeur  et  chargée  de 
gélatine,  une  inférieure  très-pesante,  et  qui  n'est  autre 
chose  que  du  sang  et  des  débris  détachés  des  masses  char- 
nues par  l'eau  condensée  , et  entraînés  par  celle  eau.  Le 
repos  et  le  refroidissement  laissent  surnager  la  graisse, 
qn'on  enlève  avec  des  cuillers  ; l’eau  gélatineuse  est  mise 
dans  des  baquets,  et  livrée  aux  fabricants  de  colle;  le 
magma  inférieur  est  enlevé  par  les  fabricants  d’engrais 
artificiels,  et  acheté  par  eux,  de  2 à 3 fr.  la  barrique  ordi- 
naire. La  gélatine  obtenue  dans  cette  opération  ne  peut 
être  convertie  en  colle  forte  ; mais  en  y ajoutant  un  peu 
de  colle  de  peau,  elle  sert  très-bien  pour  les  peintures' en 
détrempe. 


Le  crottin  extrait  des  intestins  est  immédiatement  mêlé 
avec  du  ÎNoi»  ajiraMss  et  converti  en  engrais. 

Comme  l'abattoir  nouvellement  établi  à Pari»  se  trouve 
à côté  d'une  grande  fabrique  de  noir  animal,  les  os,  en 
sortant  de  l'abattoir,  sont  mis  dans  les  cornues  et  à l'in- 
stant carbonisés  ; quant  aux  chairs  et  au  sang,  on  les  ex- 
pose au-dessus  des  fours  qui  renferment  les  cornues,  et  la 
dessiccation  s'en  opère  avec  la  plus  grande  promptitude. 
Dans  ect  état  on  les  réduit  en  poudre  , que  l'on  débite  aux 
fabricants  de  bb-u  de  Prusse  et  de  produits  ammouiacaux, 
ou  que  l'on  expédie  comme  engrais  , soit  en  France,  soit 
aux  colonies,  on  tirerait  un  parti  bien  autrement  avanta- 
geux de  ces  chairs  musculaires,  en  les  employant  A la 
nourriture  des  porcs  eu  hiver,  et  à la  production  des  asti- 
cots en  été;  nous  avons  vu  dernièrement  des  effets  remar- 
quables de  celle  chair  unie  au  sou  et  aux  résidus  de  fécule 
de  pommes  de  terre;  nous  ne  saurions  trop  engager  les 
personnes  dont  l'Industrie  est  d'élever  et  d'engraisser  cer- 
tains animaux  domestiques , à mettre  en  usage  chez  eux 
ce  mode  d'alimeulaüon. 

Par  ce  nouveau  moyen  de  traiter  les  cadavres  des  ani- 
maux morts  (car  on  peut  opérer  de  la  même  manière  sur 
toute  espèce  de  cadavres),  l'équarrissage  placé  a la  télé  des 
établissements  insalubres,  devient  une  des  industries  les 
moins  incommodes.  ISon-seuleiuent  on  peut  l'exercer  au 
milieu  des  habitations,  sans  que  le  voisinage  s'en  aperçoive; 
mais  elle  permet  de  tirer  un  parti  avantageux  d'une  foule 
de  produits  que  l'ancieune  méthode  d'opérer  laissait  per- 
dre d'une  manière  complète. 

Les  personnes  qui  désireraient  avoir  plus  de  détails  sur 
tout  ce  qui  regarde  l'équarri»sage  , les  trous eroul  dans  le 
tome  huitième  des  Annales  d’ Hygiène  publique  et  de 
Médecine  tèya'e.  Parext  Duchâtelet. 

équarrissage.  (Administration.)  Les  ateliers  destinés 

1 l'abatage  des  chevaux  soûl  peut-être  ceux  de  tous  tes 
établissements  industriels  qui  présenlcut  les  causes  les  plut 
graves  d'insalubrité.  Leur  mauvais  mode  d’exploitation, 
l'incurie  dégoûtante  qui  pré.'ide  aux  travaux  qui  s'y  exé- 
cutent , en  font  de  véritables  foyers  d'inlection,  et  au  mi- 
lieu des  améliorations  nombreuses  apportées  à i'iudusir ic, 
celle  des  éqtianisscnrs  est  presque  la  seule  qui  soit  restée 
en  arrière  de  quelques  siècles , et  qui  soit  encore  digne 
du  temps  ou  elle  lut  reléguée  hors  la  t tille  et  près  de 
l'eau , ainsi  qu’il  résulte  de»  arrêts  du  conseil  du  roi, 
des  4 février  1567  et  21  novembre  1677.  Ces  ateliers  de- 
vaient donc  figurer  en  première  ligne  dans  la  nomenclature 
des  établissements  insalubres  annexée  au  décret  du  15  oc- 
tobre 1810,  qui  les  rangea  dans  la  première  classe. 
Quelque  temps  après , une  ordonnance  de  police  , du 

2 4 août  1811.  qui  est  encore  en  v igucur,  défendit  d’équarrir 
dans  Paris,  ordonna  aux  équarrisseurs  d’enlever,  à la  pre- 
mière réquisitionnes  animaux  morts  sur  la  vole  publique; 
d'abattre  et  d'équatrir,  dans  le  jour  même,  les  animaux  qui 
leur  seraient  envoyés;  de  n'équarrir  les  animaux  morts  ou 
atteints  de  maladies  charbonneuses  qu'en  présence  d’un 
expert  vétérinaire , qui  indiquât  les  précautions  à pren- 
dre; d'enfouir  ou  de  huiler  les  débris  des  animaux  équar- 
ris,  suivant  que  les  localités  et  les  circonstances  l'exige- 
raient ou  le  permettraient;  de  tarer  et  de  balayer  tous  les 
jours  leur»  ateliers,  et  de  les  entretenir  en  état  de  propreté  ; 
enfin  celle  ordonnance  leur  défendit  de  vendre  de  la  chair 
de  cheval  et  d’autres  animaux  livré»  à l'équarrissage. 

De  toutes  ces  disposition»,  celle  qui  concerne  l'enfouit' 
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icment  des  animant  éqnârris,  el  qni  est  basée  itirl*arrèt  ; 
du  conseil  de  1784,  art.  0,  n’esl  point  et  ne  peut  pas  être 
exécutée.  Il  a été  reconnu  que  celle  opération  n'était  pas 
suffi  simulent  justifiée  pour  priver  ainsi  l'industrie  de  tout 
le  parti  qu'elle  Cetire  des  débris  des  animaux  équarris,  et 
on  peut  consulter,  à ce  sujet,  un  rapport  très-curieux  fait 
à l’Académie  royale  de  médecine,  par  M.  Parent  Duchâ- 
telet. Quant  à la  cbair  de  cheval,  il  n'est  pas  permis  d'en 
Introduire  dadt  Paris,  et  l’autorité  tient,  avec  raison,  sé- 
vèrement la  main  à l'exéculioil  de  cette  disposition,  qui  a 
principalement  pour  ohjet  d'empêcher  qu'on  n'intrtHluise 
dans  les  marchés  des  viandes  malsaines. 

Les  chantiers  d'équarrissage  sont  des  lieux  indispensa- 
bles à toute»  tes  grandes  villes,  el  leur  importance  s’ac- 
croît én  raison  de  l'étendue  de  ces  villes  et  dn  nombre 
d'animaux  qu'elles  renferment.  L'histoire  de  Paris  nous 
prouve  que,  depuis  plus  de  quatre  cents  ans,  ses  habitants 
n'ont  pas  cessé  de  se  plaindre  des  émanations  infectes 
qui  sortaient  des  équarrissages  situés  à ses  portes;  elle 
nous  montre  l’état  de  barbarie  dans  lequel  ont  constam- 
ment éléces établissements,  et  les  vains  efforts  tentés  à dif- 
férentes reprises  par  l'administration  pour  les  améliorer. 

Quelques  hommes , amis  du  bien  et  de  leur  pays,  et 
enlre  autres  MM.  d’Arcet,  Parent  Duchâtelet,  Payen  , et 
Cambacérès,  se  sont,  depuis  quelques  années,  occupés  des 
chantiers  d'équarrissage;  ils  en  ont  fait  le  sujet  de  leurs  mé- 
ditations. el  ont  consigné,  dans  de  nombreux  mémoires, 
le  fruit  de  leurs  méditations  et  de  leurs  recherches.  Les 
expériences  faites  par  M.  Payen  prouvent  qu'il  serait 
facile,  avec  de  la  persévérance,  de  régénérer  entièrement 
celle  industrie  ; on  peut  donc  dire  que  maintenant  tout  est 
prêt  pour  Passa  Inissement  complet  des  hideux  ateliers  de 
Monlfaucon , et  qu'il  ne  faut  plus  qu'un  dernier  effort  pour 
fairedisparaltre  des  portes  de  Pari»  le  plus  grand  foyer  d’in- 
fection qui  ait  peut-être  existé  d’une  manière  permanente. 

En  ce  moment,  le  conseil  municipal  de  Paris  s'occupe, 
anr  la  demande  de  M.  le  préfet  de  police,  de  projets  nou- 
veaux relatifs  â l'équarrissage.  Leur  réalisation  serait  un 
grand  bienfait  pour  la  ville  de  Pari»,  qui  attend  avec  im- 
patience cette  nouvelle  preuve  de  la  sollicitude  de  ses 
magistrats.  An.  TnénocaeT. 

ÉQUATION.  V.  HORLOGERIE. 

ÉQUIVALENTS  CHIMIQUES . V . MoilStS  I ROlM)llTIOX- 

NEL9. 

équerre.  ( Technologie.)  Ce  mot  a deux  acceptions  : 

H s’emploie  pour  désigner  l’angle  droit,  et  aussi  pour  dési- 
gner l’instrument  avec  lequel  on  trace  cet  angle. 

Pour  mettre  d'équerre,  il  faut  d'abord  dresser  une  sur- 
face, et  c’est  cette  première  surface  qui  sert  de  poinlde  dé- 
part pour  donner  aux  autres  la  direction  qu'elles  doivent 
avoir.  Au  premier  aperçu,  II  semblerait  que,  pour  tracer 
on  angle  droit,  un  seul  et  même  Instrument  devrait  suffire , 
il  n’en  est  pas  ainsi  ; comme  l'équerre  n'est  pas  toujours 
destinée  uniquement  à tracer , mais  qu'elle  sert  encore  h 
Térifier  sur  des  solides  des  angles  saillants  et  rentrants, 
elle  varie  dans  sa  forme,  afin  d'élre  applicable  à tous  les 
cas:  rarement  un  seul  instrument  peut  être  employé  dans 
toutes  les  circonstances  ; et,  dans  presque  toutes  les  pro- 
fession», on  connaît  deux , et  même  quelquefois  trois  équer- 
res de  formes  diverses.  Nous  allons  passer  en  revue  ce» 
instruments , en  omettant  cependant  quelques  applications 
qui  sont  plutôt  l'effet  du  caprice,  que  le  résultat  d'un,  be- 
soin réel. 


L'équerre  la  plus  simple  est  la  pièce  carrée,  représentée 
/?  j,  4 10;  elle  aertà  tracer  en  a l'angle  droit,  d’équerre  ; et  en 


Fig.  411. 


Fig.  412. 


Fig.  413. 


Fig  410.  l'angle  de  45«  ou  rf'ov* 

CLET(o.cemot)  Cetinslru- 

ment  sert  principalement 
/ â vérifier  les  angles  ren- 

/ >.  trants  ; il  peut  aussi,  mats 

/ X.  moins  com  modéimnl,  ser* 

h/  vir  à vérifier  lesaoglcs  sail- 

' lants. 

p.  ^ j j La  petite  équerre  rc- 

b * présentée  fig.  411  sert  A 

tracer  trois  angles  de  va- 
leur  différente  ; a est  l*an- 
I Q gte  droit , b etc  des  angles 

n d’une  valeur  déterminée 

par  les  besoins  de  Partiale. 
Fig.  412.  L’équerre d chapeau, 

a fig-  412,  est  ainsi  nommée 

vî  parce  qu’elle  porte  de  cha- 

que côté  du  petit  bras  un 
rebordsaillant  a a,  contre 
lequel  s’appuient  les  surfa- 
ces  déjà  d'équerre,  lors- 
a qu’il  s’agit  de  mettre  un 

solide  «l'équerre  de  plu- 

Fig.  413.  *ieur#  *6lin- 

_ Cet  instrument  sert  à 

1 | vérifier  des  angles  sa  11- 

— lants  cl  rentrants.  Quel- 

quefois on  incline  Ica 
bouts  b c de  manière  A 
donner  la  valeur  de  deux 
L - -*  angles  le*  plus  usuels,  on 

fait  en  fer  ou  en  bols  : dans  ce  dernier  cas,  on  laisse 
désaffleurer  la  lame , aiusi  qu'on  peut  le  voir  dans  la 
fig.  413. 

L’èqucr*t  à biseau,  fig.  414,  sert  pour  la  fabrication 
des  instruments  de  précision  el  généralement  toute»  le* 
fois  qn’uue  grande  exactitude  est  nécessaire;  le  biseau  du 
petit  côté  a peut  être  simple  ou  double  : on  le  fait  ordi- 
nairement double  ; le  biseau  du  grand  côté  b est  plus  or- 
dinairement simple.  On  doit  avoir  soin  que  lu»  deux  mê- 
me* côté»  en  regard  ne  soient  point  biseautés  : H faut  au 
contraire  laisser  sur  l'un  des  côtés  toute  l'épaisseur  de  la 
planche;  il  est  même  d’une  bonne  construction,  aiusi  qu’on 
le  pratique  depuis  quelque  temps,  d’ajouter  à cette  épais- 
seur en  faisant  un  doubto  chapeau  à cette  équerre,  mais 
en  saillie  seulement  d'un  seul  côté  ; ainsi,  dans  1 3 fig.  41 1, 
Fig.  414.  a b sont  des  chapeaux  ou 

n;®  rebords  faisant  saillie 

d'un  seul  côté  seulement, 
/ ç en  quoi  iis  diffèrent  du 

' chapeau  aa,  fig-  4 12, qui 

° failsaillie  des  deux  côtés. 
Ceschapeauxaôj/î-jf.  415, 
ne  servent  pas  à appuyer  llnstrument  sur  les  surfaces 
déjà  d’équerre,  comme  nous  l'avons  dit  plus  haut , mais  à 
le  tenir  dans  une  direction  assurée  sur  une  même  ligne*, 
sans  que  l'instrument  puisse  balancer  à droite  ou  à gau- 
che. Celte  disposition  trouve  son  application  lorsqu’on 
veut  arriver  à une  grande  précision.  Dans  ces  sortes  d'é- 
querres  très-justes  on  pratique  uu  dégagement  dam  l’angle 
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Fig.  415. 


Ftg.  416. 




ESCALIER, 
rentrant  c,fig.  415  ^^dé- 
gagement reçoit  le  sommet 
de  l'angle  qu'on  vérifil; 
si  ce  dégagement  n'exis- 
lait  pas,  l'ajustage  serait 
plus  difficile,  le  sommet 
de  cet  angle  venant  à but- 
ter  dans  l'angle  renlraut 
de  l'équerre 
serait  un  ob- 
stacle souvent 
- ■ .difficile  à sur- 

I monter. 

L'équerre 
en  T est  ainsi 


Fig.  417. 


nommée  parce  que  sa  forme  «e  rapproche  de  celle  de  cette 
lettre , fig.  416;  elle  sert  à tirer  des  parallèles  d’équerre 
avec  tes  côtés  dressés  d'une  pièce  quelconque  : à cet  effet 
le  talon  a est  plus  épais  que  la  lame  b;  on  vérifie  l'exacti- 
tude de  cet  instrument  en  le  retournant  et  en  repassant 
deux  fois  sur  une  même  ligne;  ai  le  trait  est  simple , 
l'équerre  est  juste. 

L’équerre  des  tourneurs , 
ftg . 4 17, est  un  instrument  d’une 
confection  difficile  etpar  consé- 
quent d’un  prix  élevé  : c’est  une 
règle  de  métal  divisée  a,  qui  en 
traverse  une  autre  0 par  son 
~| champ;  on  ajoute  une  vis  de 
pression  c destinée  à arrêter  le 
mouvement  do  la  régie  a.  Cet 
instrument  affecte  des  formes 
diverses,  tantôt  la  vis  de  pres- 
sion est  au  bout  de  la  règle  b, 
cl  alors  la  règle  a est  plus  rap- 
prochée de  l’extrémité  où  se  trouve  la  vis,  tantôt  cette 
règle  a est  remplacée  par  un  cylindre  divisé;  mais  toujours 
au  fond,  l’aspect  est  le  même  et  la  destination  ne  change 
pas.  Cet  instrument  sert  à reconnaître  si  les  parois  d’un 
cylindre  creux , ou  de  toute  autre  pièce  creuse,  sont  d'é- 
querre et  si  le  fond  est  d’équerre  avec  les  parois  ; c’est  un 
instrument  peu  connu,  et  qui  est  d’une  grande  utilité. 


Fig.  418. 


L’équerre  des  me- 
nuisiers, fig.  418,  réu- 
nit les  facultés  de  plu- 
sieurs autre»  équerres; 
elle  fait  équerre  à cha- 
peau au  moyen  de  la 
dossière  a en  saillie  des 
deux  côtés  : elle  mesure 
les  angles  droits  ren- 
trants et  en  saillie,  elle  mesure  la  coupe  d’onglet  à 45«»  au 
moyen  de  la  corne  b.  Quant  à l’autre  côté  c,  on  lui  donne 
en  dehors  rincliuaisou  voulue , cl  de  ce  côté  encore  elle 
peut  servir  à déterminer  certaines  valeurs  d’angles. 

La  fausse  équerre  dite  sauterelle , est  un  instrument 
imparfait,  grossier,  qui  sera  totalement  abandonné, 
lorsque  les  ouvriers,  plus  instruits  , sauront  se  servir  du 
rapporteur  pour  mesurer  la  valeur  des  angles.  Telle  qu’elle 
est, elle  se  compose  «l’une  espèce  démanché  a,  fig . 419.  et 
d’une  lame  b s’ouvrant  et  se  fermant.  Avec  la  fausse 
équerre,  on  prend  toutes  les  inclinaisons  d’angle.  Il  y en  a 
qui  soûl  divisées  sur  le  manche,  ce  qui  donne  la  facilité 


de  prendre  plusieurs  mesures  avec  le 
même  instrument.  Avec  cette  division, 
da  fausse  équerre  devient  un  instrument 
assez  commode , mais  malheureusement 
les  ouvriers  n’ont  poiut  connaissance  de 
ce  perfectionnement,  qui  ne  profite  qu’à 
quelques  amateurs. 

bous  omettons  volontairement  la  des- 
cription d’autres  équerres,  qui  ne  nous 
semblent  que  des  variétés  de  celles  dont 
nous  venons  de  parler;  bientôt  d’ailleurs 
l'usage  des  niveaux  rapporteurs,  instru- 
ment parfait  et  que  des  ingénieurs  éclai- 
rés s'occupent , sur  plusieurs  points  de  la  France,  de  ré- 
pandre eide  faire  connaître,  restreindra  considérablement 
l'usage  des  équerres. 

Paulix  Dbsorxeaux. 

équerres.  {Serrurerie.)  Sorte  de  ferrure  faite  en 
équerre,  avec  laquelle  on  consolide  les  assemblages  des 
croisées  , des  portes , des  coffres , etc. 

escalier.  ( Construction .)  Il  importe  de  rendre  tou- 
jours un  escalier  aussi  facile  cl  aussi  commode  que  peu- 
vent le  réclamer  son  importance  cl  sa  destiualiou. 

A cet  effet,  il  est  nécessaire  d'y  consacrer  uu  emplace- 
ment qui  permette  tant  d’adopter  la  disposition  la  plus 
convenable  dans  les  circonstances dounées,  que  de  donner 
à ses  différentes  parties  des  dimensions  suffisantes  aussi, 
en  raison  de  ces  circonstances  ; dans  tous  les  cas , on  doit 
faire  en  sorte  de  tirer  le  meilleur  parti  possible  de  l’em- 
placement dont  on  a à disposer. 

Les  dimensions  à donner  aux  marches  étant  les  prin- 
cipales données  de  ces  sortes  de  problèmes , nous  allons 
indiquer  avant  tout  les  limites  dans  lesquelles  il  convicut 
de  se  renfermer  à cet  égard. 

Vemmarchement , d'abord  (c’cst-à-dire  la  longueur 
d'une  marche  mesurée  perpendiculairement  à la  direction 
de  l’escalier)  , ne  peut  guère,  même  pour  le  plus  petit 
escalier  de  dégagement , être  moindre  que  de  50  à 60 
centimètres  (à  peu  près  19  à 22  pouces)  en  supposant 
qu’il  ne  doive  servir  qu’au  passage  de  personnes  qui  ne 
soient  embarrassées  d’aucun  fardeau.  Pour  peu  qu’il  en 
dût  être  autrement , il  conviendrait  d’augmeuter  plus  ou 
moins  celte  dimension. 

Pour  les  escaliers  ordinaires,  tels  que  ceux  des  bâti- 
ments d’habitation,  etc. , dans  lesquels  il  arrive  fréquem- 
ment que  plusieurs  personnes  se  rencontrent , il  est  à peu 
près  indispensable  que  l’emmarchement  soit  d’au  moins 
1 mètre  (plus  de  5 pieds),  et  celte  dimension  est  égale- 
ment la  moindre  qu’on  doive  donner  , autant  que  possi- 
ble, aux  descentes  de  cave  , afin  de  pouvoir)  faire  passer 
facilement  les  pièces  de  vin  et  autres  les  plus  usuelles.  Il 
ne  peut  du  reste  qu’être  avantageux  d’augmenter  cotte 
dimension , de  moitié  environ  par  exemple. 

Enfin  , pour  le»  escaliers  susceptibles  d’être  fréquentés 
par  un  grand  nombre  de  personnes,  ou  auxquels  on  veut 
donner  plus  d’apparence , rcmmarchcmcnl  peut  dire  porlé 
à S,  3 mètres  et  plus. 

En  générai,  pour  déterminer  l’emmarchemenl  d’un 
escalier,  il  est  lion  de  prendre  en  considération  s’il  monte 
entre  deux  murs  droits,  ou  si  l'un  des  côtés  est  limité 
seulement  par  une  rampe  à hauteur  d'appui.  CetU  der- 
nière circonstance,  laissant  plus  de  facilité  à la  circu- 
lation , peut  permettre  , si  remplacement  est  uu  peu  res- 
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treint , d'adopter  un  emmarchement  moins  considérable. 

Nous  parlerons  maintenant  du  giron,  c'est-à-dire  de  la 
largeur  de  la  marche  mesurée  dans  le  sens  de  la  direction 
de  l'escalier,  et  par  conséquent  perpendiculairement  à 
l’emmarchement. 

25  centimètres  ou  9 pouces  sont  à peu  près  la  moindre 
dimension  qu'on  puisse  adopter  pour  tout  escalier  auquel 
on  veut  donner  quelque  facilité  , et  ce  ne  serait  que  dans 
des  cas  forcés,  et  pour  des  escaliers  de  très-peu  d'impor- 
tance , qu'on  devrait  se  décider  à adopter  une  dimension 
moindre,  et  qui,  dans  aucune  circonstance,  ne  devrait 
être  au-dessous  de  22  centimètres  (8  pouces).  En  la 
portant,  au  contraire  , de  27  à 33  centimètres  (10  à 12 
pouces),  on  obtiendra  à peu  près  toute  la  facilité  désira- 
ble, et  c'est  la  plus  grande  largeur  qu'on  donne  ordinai- 
rement aux  marches.  Cependant  , soit  dans  quelques 
escaliers  de  luxe,  soit  dans  d'autres  où  l’on  vent  obtenir 
une  grande  facilité  d'ascension , on  va  quelquefois  jus- 
qu'à 35  et  38  centimètres  (13  à 14  pouces)  et  même 
plus. 

Il  importe  de  remarquer  que  ces  dimensions  ne  com- 
prennent point  la  saillie  des  Moulures  qu'on  pratique 
ordinairement  sur  le  devant  des  marches , tant  comme 
ornement  que  pour  éviter  le  danger , en  cas  de  chute  ou 
de  choc , de  l’angle  vif  que  formerait  sans  cela  la  ren- 
contre des  faces  horizontale  et  verticale.  Ces  moulures  , 
ordinairement  composées  d'un  demi-rond  et  d'un  filet, 
ont  à peu  près  de  4 à 5 centimètres  ( 1 pouce  et  demi  à 
2 pouces) , dont  le  giron  se  trouve  augmenté  quelquefois. 
C’est  dans  le  même  but  qu'aux  escaliers  simples  et  sans 
moulures  , on  établit  assez  ordinairement  en  chanfrein 
la  partie  inférieure  du  devant  de  chaque  marche  , de 
manière  à augmenter  aussi  un  peu  le  giron  de  la  marcho 
qui  se  trouve  immédiatement  au-dessous. 

Quant  à la  hauteur  de  la  marche,  on  pose  ordinaire- 
ment en  principe  que , réunie  au  giron,  elle  doit,  daus 
tous  les  cas , donner  à peu  près  48  centimètresou  18  pou- 
ces. Il  en  résulterait  que,  dans  les  cas  où  ce  giron  est  le 
plus  étroit,  la  hauteur  devrait  lui  être  à peu  près  égale  , 
ce  qui  la  porterait  jusqu’à  23  et  25  centimètres  (environ  8 
à 9 pouces).  Mais  une  telle  hauteur  serait  impraticable  , 
ét  ne  saurait  être  tolérée  que  dans  des  cas  tout  à fait 
extrêmes  ou  saos  aucune  importance  :20  centimètres,  ou 
à peu  près  7 pouces , soûl  déjà  une  hauteur  un  peu  con- 
sidérable en  circonstances  ordinaires,  et  14  à 16  centi- 
mètres (à  peu  près  5 à 6 pouces)  sout  beaucoup  plus 
convenables.  On  voit  aussi  que  celte  dernière  dimension , 
réunie  à la  plus  grande  largeur  de  giron  ordinaire  que 
nous  avons  indiquée  , satisfait  au  principe  que  nous  ve- 
nons de  citer  ; la  largeur  de  la  marche  est  alors  double  de 
sa  hauteur,  et  par  conséquent,  sa  pente  est  inclinée  de 
26  à 27  degrés  à l'horizon,  circonstances  également  favo- 
rables pour  la  facilité  du  parcours,  et  pour  le  bon  effet 
de  l'escalier.  Quelquefois  même,  pour  augmenter  encore 
cette  facilité  (par  exemple  pour  des  escaliers  destinés  à 
être  parcourus  par  des  hommes  chargés,  par  des  malades, 
des  vieillards,  des  enfants),  on  diminue  celte  hauteur  jus- 
qu'à environ  13  centimètres  ou  5 pouces,  en  augmentant 
légèrement  la  largeur  du  giron.  Ou  le  fait  encore  pour  des 
escaliers  de  luxe,  pour  les  rendre  en  même  temps  plus 
doux  et  plus  gracieux,  et  l'on  ne  craint  pas  alors  d’aug- 
menter assez  sensiblement  la  largeur,  ainsi  que  nous 
l'avons  précédemment  indiqué. 


On  appelle  paliers  les  parties  de  plain-pied  qui  existent 
au  niveau  du  sol  de  chaquo  étage , et  qui  séparent  les  di- 
verses révolutions  dont  se  compose  un  escalier.  Lors- 
qu'un étage  est  peu  élevé , et  ne  comprend  qu'uu  nombre 
de  marches  assez  peu  cousidérable , une  viugtainc  au 
plus , par  exemple , il  peut,  sans  inconvénient,  être  établi 
en  une  seule  révolution  ; mais,  passé  ce  nombre,  cl  même 
au-dessous  lorsque  cela  est  possible,  il  est  bon  de  diviser 
chaque  étage  en  deux  ou  plusieurs  révolutions  séparées 
par  des  paliers  de  repos , d'une  éteudue  telle  qu’après 
avoir  mis  le  pied  sur  la  dernière  marche  de  la  révolution 
inférieure  , on  puisse , avant  de  rencontrer  la  première 
marche  de  la  révolution  su|»érieure,  faire  un  ou  plusieurs 
pas  ordinaires  ( on  sait  que  le  pas  ordiuairc  sur  un  plan 
horizontal  est  d'à  peu  près  65  centimètres  ou  2 pieds). 

Le  mieux,  sans  doute,  serait  que  la  même  largeur  de 
giron  et  la  même  hauteur  de  marche  régnassent  dans 
toute  la  hauteur  de  l'escalier  ; mais  il  suffit  qu'il  en  soit 
ainsi  pour  chaque  étage;  et  même,  chacun  des  étages 
ayant  ordinairement  le  même  développement,  tandis  que 
le  deuxième  étage  a moins  de  hauteur  que  le  premier,  le 
troisième  moins  que  le  deuxième,  et  ainsi  de  suite  , U est 
tout  naturel  et  fort  convenable  d'en  profiler  pour  rendre 
successivement  chaque  étage  plus  doux  à monter  que  celui 
qui  le  précède.  Il  importe,  toutefois,  que  ces  dimensions 
ne  varient  pas  trop  fortement  d'un  étage  à celui  qui  le 
suit. 

Mous  allons,  à présent,  indiquer  succinctement  quelles 
sont  les  principales  dispositions  qu'on  peut  adopter  pour 
un  escalier. 

La  plus  simple,  et,  en  même  temps,  celle  dont  le 
tracé  et  l'exécution  présentent  le  moins  de  difficultés  , et 
qui  procure , en  résultat , le  plus  de  commodité,  est  celle 
d'après  laquelle,  ou  la  totalité  de  l'escalier,  ou  au  moius 
chacun  des  étages , ou  chacune  des  révolutions  dont  il  se 
compose , est  en  ligne  droite , les  différentes  marches 
étant  alors  toutes  tracées  perpendiculairement  à celle  di- 
rection , et  par  conséquent  toutes  parallèles  entre  elles. 

Lue  disposition  moins  simple , mais  qui  présente  éga- 
lement peu  de  difficultés,  est  celle  des  escaliers  tournants, 
soit  sur  plan  carré  , toit  sur  plan  circulaire.  Dans  l'un  cl 
l'autre  cas,  la  division  des  largeurs  de  giron  doit  se  faire 
sur  une  circonférence  de  cercle,  tracée  du  point  central 
de  l'escalier  même , et  passant  par  le  milieu  de  la  largeur 
de  l'emmarchement  ; et  les  marches  , au  lieu  d’élrc  pa- 
rallèles, tendent  alors  toutes  au  centre.  Il  est  nécessaire, 
danscetle  disposition,  que  l'extrémité  de  l'emmarchement, 
du  côté  du  point  du  centre  , soit  assez  éloigné  de  ce  der- 
nier point  pour  que  la  largeur  de  giron,  en  cet  endroit, 
ne  soit  pas  trop  minime.  Ces  sortes  d'escaliers  sont , en 
résultat,  presque  toujours  moins  commodes  que  les  esca- 
liers droits  ; mais  ils  oui  l'avantage  de  pouvoir  être  établis 
daus  un  espace  moins  étendu,  et,  sous  ce  rapport , ils 
conviennent  comme  escaliers  de  dégagement.  Ils  doivent, 
au  contraire  , être  évités  autant  que  possible  dans  tous  les 
cas  qui  exigent  beaucoup  de  facilité. 

Quelque  nombreuses  cl  diversifiées  que  soicut  les  dif- 
férentes dispositions  qu'on  peut  adopter  pour  un  escalier, 
elles  rentrent  toutes  plus  ou  moius  dans  l'une  ou  l'autre 
de  ces  deux  disposition  principales,  ou  sout  quelquefois 
uu  composé  de  l'une  et  de  l'autre.  La  nature  de  cet  ou- 
vrage ne  nous  permet  aucunement  d'entrer  daqj  le  détail 
de  la  manière  de  procéder  qu'on  doit  suivre  dar.s  lez  dit’- 
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feront*  cas  qui  peuvent  te  présenter;  el  d'ailleurs  , la 
pratique  et  l'expérience  peut  ont  seules  en  donner  une 
connaissance  suffisante.  Mon»  dirons  seulement  que,  pour 
les  escaliers  composés  tant  de  parties  droites  que  de  par- 
ties ou  biaises,  ou  circulaires,  ou  simplement  tournan- 
tes , etc. , le  tracé  devient  plus  difficile  en  ce  que,  si  Ton 
en  traçait  isolément  chaque  partie  distincte , suivant  les 
principes  qui  viennent  d'élrc  indiqués,  les  parties  biaises 
ou  tournantes  paraîtraient  souvent  d'autant  moins  com- 
modes que  les  parties  droites  le  seraieut  plus , et  qu'il 
devient , dès  lors , presque  toujours  nécessaire  d'adopter 
une  certaine  obliquité  pour  les  marches  droites , ou  au 
moins  pour  celles  qui  avoisinent  les  marches  dansantes 
(c'est-à-dire  au  droit  des  parties  tournantes),  afin  d'avan- 
tager d’autant  ces  dernières,  que  dès  lors  on  ne  fait  pas 
tendre  exactement  au  point  de  ceutre.  C'est  là  une  de  ces 
choses  de  tact  et  de  tâtonnement  que  la  pratique  peut 
seule  enseigner. 

Dans  ces  différentes  dispositions , les  marches  peuvent, 
comme  dans  presque  tous  les  anciens  escaliers  , être  por- 
tées dans  des  sens,  ou  d’un  côté  dans  un  mur,  et  de 
l'autre  dans  un  noyau  plein  el  montant  de  fond.  Ce  mode 
de  construction  est , sans  aucun  doute , le  plus  solide  , 
mais  il  est  en  même  temps  lo  moins  favorable  à la  com- 
modité et  à l’agrément;  et  presque  toujours,  maintenant, 
les  marches  ne  sont  imi  tées  dans  un  mur  que  d'un  seul 
côté  , et  de  l'autre,  c’est-à-dire  à leur  extrémité  du  côté 
du  centre  de  l’escalier  , sur  un  noyau  évidé  et  suspendu, 
formé  ordinairement  de  timons  surmontés  d’une  rampe 
à jour  à hauteur  d'appui , ce  qui , en  laissant  plus  d'ai- 
sance, a aussi  1'avaulage  de  permettre  d'embrasser  d'un 
seul  coup  d’œil  toutes  les  parties  de  l’escalier. 

Quelquefois  aussi  ce  noyau  n’existe  pas , elles  mar- 
ches portent  elsont  maintenues  l’une  sur  l'antre  au  moyen 
des  coupes  , assemblages  et  armatures  nécessaires. 

Enfin , dans  les  escaliers  importants  et  d'uu  einmar- 
chement  considérable,  les  marches  sont  quelquefois  sou- 
tenues par  des  v oc  tes  ou  par  des  voussures  , etc. 

En  ce  qui  concerne  la  nature  des  matériaux  , le  bois 
offre  généralement  plus  de  facilité  d'exécution  et  plus  d'é- 
conomie , mais  en  même  temps  moins  de  solidité  et  de 
garantie  de  durée.  On  l’emploie  pour  la  plupart  des  esca- 
liers des  constructions  industrielles  , telles  que  ateliers  , 
magasins,  etc. , ou  des  bAtiments  d'habitation  ordinaire, 
ou  enfin  pour  les  escaliers  accessoires  des  bàtimcuts  plus 
importants , etc.  Il  peut  . du  reste  , choisi  et  employé 
avec  plus  ou  moins  de  recherche,  servir  également  à des 
escaliers  de  luxe. 

L'emploi  de  la  rieniiE  entraîne  presque  toujours  quel- 
ques difficultés  , quelques  sujétions  d’exécution , el  sur- 
font une  dépense  toujours  assez  considérable;  mais  en 
même  temps  il  peut  procurer  toute  la  solidité  et  toute  ia 
beauté  désirables.  C’est  donc  l'espèce  de  matériaux  qu'oo 
doit  préférer  dans  les  circonstances  où  l’une  ou  l'autre 
de  ces  qualités  est  particulièrement  nécessaire. 

Depuis  quelque  temps , on  a fait  à l’exécution  des 
escaliers  une  heureuse  application  des  facilités  que  pro- 
cure la  sorte  ue  sen, application  d'autant  plus  convenable 
qu'elle  peut  avoir  également  lieu  soit  pour  les  escaliers  de 
■impie  utilité,  soit  pour  ceux  île  luxe. 

Quelquefois  aussi  le  mode  de  construction  des  esca- 
liers est  'jnixte , la  principale  chai  pente  étant  en  bois  , 
le  dessus  des  mai  clics  étant  soit  en  pierre  7 soit 


en  fonte,  etc.,  et  le  dessous  plafonné  en  plâtre,  etc. 

Les  détails  d'exécution  des  escaliers  forment  une  partie 
importante  de  la  uéobktrie  descriptive  appliquée,  et 
particulièrement  de  la  coupe  des  piebbes,  en  ce  qui  con- 
cerne les  escaliers  en  pierre,  et  de  Tari  du  trait , en  ce 
qui  concerne  les  escaliers  en  bois.  Mous  ne  pouvons,  à 
cet  égard,  que  renvoyer  aux  ouvrages  qui  traitent  spé- 
cialement de  ces  différentes  matières. 

Indépendamment  de  la  bonne  disposition  des  escaliers 
mêmes,  il  est  important  de  pourvoir  à celle  de  leurs  par- 
ties accessoires,  el  principalement  à ce  qu'ils  soient 
suffisamment  et  convenablement  éclairés.  Le  moyen  le 
plus  convenable  est  d'établir  des  pbrbtbes  soit  sur  les 
priucipaux  paliers,  toit  dans  la  hauteur  des  différants 
étages;  mais  ce  moyen  est  quelquefois  impraticable,  par 
exemple  lorsque  , soit  par  quelque  nécessité  de  distribu- 
tion , soit  afin  de  réserver  pour  un  autre  usage  les  em- 
placements en  façades,  on  place  l'escalier  dans  ta  partie 
centrale  d’uu  bâtiment , et  sans  contact  avec  les  Faces 
extérieures.  U ne  peulalorsétre  éclairé  que  par  le  haut,  au 
mojend'uue  lanterne  ou  do  châssis  dans  le  comble;  et, 
pour  que  la  lumière  parvienne  jusqu’au  bas,  il  importe 
que  le  videdu  noyau  soit  d’autant  plus  grand  que  l'esca- 
lier a plus  de  hauteur. 

Gocrlier. 

escompte.  (Commerce.)  Une  lettre  de  change  payable 
dans  (rois  mois  n’a  pas  la  même  valeur  que  si  elle  était 
payable  à vue.  La  différence  du  prix  auquel  on  la  ven- 
drait dans  le  premier  cas  avec  celui  qu'on  en  obtiendrait 
dans  le  second , s'appelle  escompte.  L'escompte  est  donc 
le  prix  qu’on  paie  pour  réaliser  sur-le-champ  la  valeur  d'un 
effet  qui  ne  doit  échoir  que  dans  un  temps  plus  ou  moins 
éloigné.  L'attente  de  ce  terme  étant  toujours  accompagnée 
de  quelques  risques,  il  convient  d'ajouter  au  prix  d'es- 
compte une  sorte  de  prime  d'assurance  qui  se  cumule 
avec  l'escompte  même,  quoiqu'elle  en  soit  uu  accessoire. 
Voilà  pourquoi, dans  certaines  circonstances  , le  taux  des 
escomptes  est  plus  élevé  sur  une  place  que  sur  une  autre, 
cl  comment  l'usure,  défendue  par  la  loi,  triomphe,  en  dépit 
d'elle  , sous  d'autres  forme»  cl  par  d’autres  combinaisons. 
On  escompte  les  lettres  de  change  des  particuliers , les 
obligations  du  trésor,  Ici  arrérage»  même  de  la  dette 
publique , eu  raison  de  la  distance  des  termes , de  la 
situation  du  crédit , de  la  confiance  générale  ou  rie  l'in- 
quiétude qui  la  remplace.  La  banque  de  Fraucc  escompte 
à quatre  pour  ceut  le  papier  quo  scs  privilégiés  ont 
acheté  à cinq,  à six  et  même  à sept  pour  cent  de  perte  , 
les  usuriers  de  bas  étage  escomptent  à dix , à quinze  et 
à trente  pour  cent,  aussi  longteinpi  qu'ils  peuvent  échap- 
per à la  police  correctionnelle;  la  plupart  des  achats  et 
des  ventes  reposent  sur  de  véritables  escomptes.  L'escompte 
est  la  vie  du  commerce;  c'est  la  disposition  de  l'avenir, 
c’en  est  trop  souvent  le  gaspillage.  Tout  homme  qui  dit  : 
Je  vous  paierai  demain  . après-demain,  dans  huit  jours, 
fait  une  opération  d'escompte.  Tous  les  mémoires  de 
tailleur  et  d'apothicaire  sont  des  opérations  d'escompte 
fort  onéreuses.  L'escompte  est  favorable  , dans  de  sages 
limites,  quand  le  travailleur  reçoit  par  avance  une  portion 
des  fruits  de  son  travail;  U est  ruineux,  quand  on  lui 
prend  de  ce  travail  une  portion  trop  forte  pour  lui  assurer 
la  disposition  immédiate  du  reste. 

Tout  ce  qui  a été  fait  depuis  la  civilisation,  pour  régler 
le  taux  des  escomptes,  est  demeuré  illusoire.  L’interpré- 
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talion  catholique  do  certains  passages  de  l'Évangile  a eu 
beau  défendre  le  prêt!  intérêt,  c'est-à-dire  l'escompte,  on 
est  tombé  dans  l'escompte  juif  à 40  pour  cent  ; la  législa- 
tion qui  a fixé  le  taux  de  dix,  puis  relui  de  cinq,  n’empêche 
pas  l'usure  de  dévorer  nos  campagnes,  et  les  notaires  de 
dissimuler  dans  leurs,  actes  les  stipulations  non  ostensibles. 
Les  gouvernements  qui  empruntent  du  cinq  pour  cent  à 
soixante,  subissent  des  intérêts  de  8.  Que  n 'escompte-t-on 
pas  dans  notre  société  mercantile  , depuis  les  lettres  de 
change  du  négociantjusqu'aux  coupons  des  effets  publics? 
On  ne  peut  indiquer  aucune  règle  fixe,  aucun  usage  invaria- 
ble où  tout  est  capricieux,  mobile  et  fantastique.  Une  rage 
universelle  d’escompte  s’est  emparée  de  l'Europe;  chacun 
a soif  de  dévorer  son  avenir,  au  jeu  de  bourse , dans  les 
actions  des  compagnies,  dans  les  entreprises  du  gouverne- 
ment, sur  terre,  sur  mer.  dans  les  airs,  s'il  y avait  quelques 
chances  ; à Paris,  les  femmes  jouent  à la  hourse;  en  Hol- 
lande. J’y  ai  vu  jouer  de  Jeunes  filles  : l'escompte  universel 
est  à l’ordre  du  jour.  Est-cc  un  bien,  est-ce  un  mal?  nous 
sommes  dans  l'abus  du  bien,  car  l’époque  actuelle  vaut 
mieux  pour  les  affaires  que  les  temps  nsurairex  du  moyen 
âge,  qui  étaient  l’abus  du  mal  ; mais  ne  serait-ce  pas  le  cas 
de  s’écrier  avec  un  aucien  : corruptio  opliml  pessima? 

Blaüqui  aIxk. 

essais,  essavedb.  [Chimie industrielle)  l.’or  et  l’ar- 
gent employés  pour  la  confection  des  olûets  de  luxe, 
comme  ceux  qui  serrent  à la  fabrication  des  monnaies, 
ne  peuvent  être  employés  purs;  ils  seraient  trop  mous 
pour  conserver  longtemps  les  formes  qui  leur  auraient  été 
données;  on  est  obligé  de  les  allier  ensemble  ou  avec  du 
cuivre,  mais  les  proportions  doivent  en  être  rigoureuse- 
ment déterminées  pour  assurer  leur  valeur  réelle  : Part  de 
l’essayeur  consiste  dans  cette  détermination  ; il  est  parvenu 
maintenant  à un  degré  de  perfection  qu'il  parait  difficile 
d’oulrc-passcr  de  beaucoup. 

Jusqu’à  ces  derniers  temps,  les  essais  des  matières  d’or 
et  d’argeut  ont  toujours  été  opérés  par  la  voie  sèche , au 
moyen  de  la  coupellation.  Il  y a quelques  années  M.  Gay- 
I.u?»ac  a introduit  dans  les  laboratoires  d’essais  un  procédé 
nouveau  par  voie  humide f qui  offre  un  beaucoup  plus 
grand  degré  d’exactitude  que  le  précédent , et  qui  lui  est 
préféré,  au  moins  dans  certaines  limites.  Nous  les  décri- 
rons successivement. 

La  loi  a sagement  déterminé  avec  précision  les  quantités 
de  fin,  c’est-à-dire  d’or  et  d’argent,  que  doivent  renfermer 
les  alliages  monétaires  ou  ceux  destinés  à la  fabrication 
des  bijoux,  de  la  vaisselle,  etc. , avec  des  degrés  de  tolé- 
rance entre  lesquels  doivent  se  trouver  renfermés  tous  les 
objets  fabriqués.  L’essai  par  voie  humide  s’y  applique 
avantageusement  , pirce  qu’il  n’y  a que  de  très-faibles 
tâtonnements  à faire  pour  arriver  à l’exacte  détermination 
de  leur  titre;  mais  quand  un  lingot  dont  le  titre  est  in- 
connu, et  le  commerce  en  a souvent  de  ce  gcorc.  est  pré- 
senté à l'essayeur,  les  tâtonnements  auxquels  il  landrait  se 
livrer,  rendraient  ce  mode  beaucoup  moins  avantageux 
que  la  coupellation,  ou  du  moins  il  faut  commencer  par 
déterminer  très-approximativcmeut  le  litre  par  voie  lèche, 
si  l’on  veut  ensuite  déterminer  le  litre  exact  par  la  voie 
humide.  Du  reste,  l’iutioducliun  de  ce  dernier  procédé 
dans  les  laboratoires  d’essai»  a offert  ce  grand  avantage 
qu’il  a permis  de  faire  subir  à celui  de  la  coupellation  des 
modifications  qui  permettent  de  compenser  le»  erreur»  dont 
U était  susceptible. 


Lorsqu’il  s’agit  d’essayer  des  monnaies  ou  des  objets 
d’orfévreriedont  les  titres  sont  déterminés,  et  pour  lesquels 
il  y a seulement  une  tolérance  de  quelques  millièmes 
(v.  Monnaie*),  aucun  essai  préliminaire  ne  se  trouve 
nécessaire  ; mais  pour  le*  lingots  du  commerce  il  en  est 
tout  autrement,  parce  que  pour  obtenir  exactement  le 
litre,  il  faut  passer  la  pièce  d'essai  à la  coupelle  avec  une 
proportion  de  plomb  exactement  correspondante  à son 
titre  : il  est  donc  indispensable  de  commencer  par  déter- 
miner approximativement  le  titre.  Le  Poids  spécifique 
peut  être  un  bon  indice  ; ou  y joint  l'éclat , la  couleur,  la 
ductilité;  et  souvent  on  a recours  i la  touche. 

La  pierre  connue  sous  le  nom  de  pierre  de  touche  est 
désignée  en  minéralogie  sous  celui  de  cornéeuuc  lydienne  ; 
elle  doit  être  d'un  beau  noir,  d'une  pâle  légèrement  grasse, 
et  entièrement  inattaquable  par  l’acide  employé. 

Cet  acide  est  formé  de  98  d’acide  nitrique  â 37«»Raumé 
ou  1 340  do  densité;  9 d’acide  hydrocbloriquc  à 91  B.  ou 
1173  de  densité,  cl  95  d’eau  distillée. 

C'est  par  comparaison  avec  des  alliages,  ea  proportions 
déterminée»,  d'or  et  de  cuivre,  d'argent  et  de  cuivre  et 
d'autres  métaux,  que  l’on  essaie  la  matière  dont  il  s’agit  de 
déteriniaer  le  litre. 

Les  touchaux  te  font  sous  forme  d’étoiles,  aux  pointes 
desquelles  on  soude  les  lames  d’alliage. 

Les  touchaux  pour  argent  complets  se  composent  de 
huit  titres  : 700,  790,  740,  760,  780,  800.  950  et  1000. 

Ceux  pour  or  sont  composés  de  trois  étoiles  de  cinq 
branche»  chacune  ; la  première  d’or  et  cuivre , la  se- 
conde d'or  et  argent  et  la  troisième  d’or,  argent  et 
cuivre  : ce  sont  les  titres  de  583,  695,  667,708  et  759. 

Pour  les  essais  d’argeut  on  trace  avec  U pièce  à essayer 
un  trait  sur  la  pierre,  on  en  applique  un  avec  le  touchau , 
et  on  passe  dessus  l’extrémité  du  bouchon  de  verre  du 
flacon  de  l’acide  imprégné  de  cette  liqueur.  Comme  le 
blanchiment  que  l’on  fait  subir  aux  pièces  d’orfévrcric 
rend  la  surface  plus  fine,  il  faut  ne  se  servir  que  de  la 
deuxième  touche. 

Pour  les  essais  d’or,  on  cherche  d’abord  la  nature  de 
l’alliage  et  ensuite  le  litre  approximatif. 

Mais  ce  procédé  exige  une  très-grande  habitude,  à cause 
des  différences  excessivement  faillies  des  teintes. 

M.  C baudet  a recherché  si  par  voie  humide  on  n’arri- 
vcrail  pas,  pour  les  essais  d’or  contenant  du  cuivre,  à ob- 
tenir une  assez  grande  exactitude,  en  comparant  la  teinte 
des  liqueurs  après  la  précipitation  de  l'argent  par  le  sel 
marin,  avec  des  liqueurs  provenant  d'alliage  à des  litres 
bien  connus;  il  est  piohabte  qu'avec  quelques  tâtonne- 
ments, ce  moyen  pourrait  devenir  très-avantageux. 

On  peut  reconnaître  approximativement  le  titre  de  l'ar- 
gent jusqu'à  880,  en  fjisant  rougir  une  lame  de  l'alliage; 
voici  les  résultats  obtenus. 

iooo  l’argent  reste  terne  niai»  blanc  : 
g5o  le  métal  devient  blanc  gm  uniforme; 
goo  — blanc  gri»  mal;  le  boulon  de  vient  noir  *ur  les  bord  s. 
8*o  i 

86o  ' ~ B"‘  Prc’1uc  no,r- 

8 jo,  8ao,  8oo  — complètement  noir. 

Quand,  par  l’un  des  moyens  que  possède  l'essayeur,  il  a 
acquis  une  idée  de  la  nature  de  l’alliage  dont  il  veut  déter- 
miner le  litre,  il  doit  en  fane  un  essai  approximatif  pour 
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reconnaître  la  proportion  de  plomb  qui  doit  être  em- 
ployée. 

Le*  e**ai*  d’argent  ou  d'or  ne  renfermant  que  du  cuivre 
s'opèrent  de  la  même  manière  ; et  quand  l’or  renferme  à 
la  foi*  ce  métal  et  de  l'argent,  une  opération  nouvelle  de- 
vient indispensable  pour  reconnaître  la  proportion  de  co 
dernier.  î*ious  allons  en  traiter  successivement,  après  avoir 
parlé  des  instruments  nécessaires  pour  ces  opérations. 

Le  fourneau  à coupelles , employé  au  laboratoire  des 
essais,  à la  Monnaie,  est  composé  d’un  cendrier  de  18  cen- 
timètres de  hauteur,  creux  dans  son  intérieur,  plus  large 
que  le  corps  du  fourneau  qui  y repose  dans  une  rainure 
pratiquée  tout  autour;  une  grille  de  même  dimension  que 
le  fourneau  porte  12  trous  carrés  de  4 cent.  ; par  derrière 
est  pratiquée  une  ouverture  destinée  à produire  le  tirage 
et  à retirer  la  cendre  et  les  petits  charbons  qui  tombent 
dans  le  cendrier.  Cette  ouverture  a 2 décimètres  de  large 
et  1 de  hauteur.  Lcfourncaucarré,  de  28  à ÔO  cent,  de  haut, 
52  â 34  de  large  cl  5 d’épaisseur,  présente  sur  le  devant 
deux  ouvertures.  L’une,  au  niveau  de  la  grille,  de  14  ceut. 
de  large  et  de  12millim.  seulement  de  hauteur,  destinée  à 
dégager  la  grille  des  cendres  et  des  petits  charbons  qui 
l'obstrueraient;  la  seconde,  semi-circulaire,  a & cenlim. 
sur  14  ; on  la  ferme  au  moyen  d’une  porte;  au-devant  sc 
trouve  une  tablette  en  terre  sur  laquelle  on  peut  poser  la 
porte  et  les  coupelles. 

De  chaque  côté  ,au  niveau  de  la  grille,  se  trouve  une 
ouverture  de  8 cent,  sur  15,  que  l’on  ferme  avec  une  porte, 
par  laquelle  on  peut  faire  tomber  le  charbon  de  mauière 
à ce  que  le  dessous  du  moufle  en  soit  toujours  rempli. 

Le  fourneau  est  couvert  d’un  dôme  de  30  cent,  de  hau- 
teur et  22  de  largeur  à la  partie  supérieure;  sur  le  der- 
rière se  trouve  une  ouverture  par  laquelle  on  charge  le 
fourneau  ; elle  est  fermée  par  une  porte  en  fer  de  2 déci- 
mètres de  largeur  à sa  base  et  de  15  cent,  de  hauteur, 
arrondie  par  le  haut  et  garnie  intérieurement  de  terre  , 
maintenue  par  des  clous  à grosses  têtes  : deux  pitons  ser- 
vent à l’enlever  au  moyeu  d’un  manche  en  bois  muni  de 
deux  crochets;  la  partie  supérieure  présente  uue  ouver- 
ture carrée  de  12  cenlim.,  sur  laquelle  est  placée  une 
cheminée  en  tôle,  à hase  carrée,  cl  dont  le  corps  est  roud; 
une  porte  de  5 décim.  sur  14  ccntim.,  à charnière  ou  à 
glissoir.  sert  à introduire  le  charbon. 

Le  moufle  a la  même  dimension  que  l’ouverture  qui  lui 
donne  passage  ; il  repose  dans  une  rainure  qui  y est  pra- 
tiquée , et  sc  trouve  soutenu  par  uue  pièce  en  terre,  nom- 
mée talon  t qui  passe  dans  uue  ouverture  pratiquée  à la 
partie  postérieure  du  fourneau  ; on  l’y  assujettit  avec  un  peu 
de  terre  réfractaire,  eu  le  plaçant  bien  horizontalement. 

Au-dessus  de  la  porte  du  moufle  sc  trouve  une  hotte 
en  tôle,  un  peu  plus  large  que  le  fourneau  qui,  communi- 
quant avec  la  cheminée , produit  une  ventilation  suscep- 
tible d’cutralucr  les  vapeurs  du  plomb  qui  sortent  du 
moufle. 

Le  fourneau  est  placé  au  dessous  de  la  cheminée  entre 
deux  murs  en  brique»  ; la  porte  du  moufle  seule  s’ouvre 
dans  le  laboratoire , les  autres  sont  placées  dans  la  pièce 
voisine. 

La  dimension  de  cc  fourneau,  la  quantité  de  combus- 
tible nécessaire  pour  l'alimenter,  le  rcndcul  d'un  emploi 
difficile  dans  les  localités  dans  lesquelle»  un  essayeur  n'a 
qu'un  très-petit  nombre  d'essais  à faire  dans  un  jour. 
MM.  Anfryc  et  d'Arcct  oui  fait  connaître  un  petit  fourueau 


à coupelles,  très-avantageux  sous  cc  point  de  vue , et  qui 
peut  servir  dans  le  plus  grand  nombre  de  cas.  Composé 
des  mêmes  pièces,  sa  forme  est  hémisphérique,  et  sa  di- 
mension très-petite.  Le  moufle  ne  peut  renfermer  à la  fois 
que  deux  coupelles  , mais  aussi  on  peuL  y faire  un  essai 
avec  quelques  centimes  de  charbon. 

Des  b.vlaxces  trébuchant  facilement  à 1/4  de  milli- 
gramme, renfermées  dans  une  cage  de  verre  pour  éviter 
l'action  de  l’air  et  des  vapeurs,  et  pouvoir  peser  sans 
qu'elles  éprouvent  d’ébranlement  par  le  mouvement  de 
l’atmosphère,  sont  indispensables  pour  l’essayeur;  une 
boite  de  poids  en  argent,  renfermant  le  gramme  ou  1000 
millièmes  et  scs  fractions  jusqu'au  1/4  de  millième,  lui 
est  de  même  indispensable  : quand  on  a coupé  les  frag- 
ments de  la  pièce  d'essai,  qu’il  faut  éviter  d'avoir  trop 
petits  , on  les  ajuste  sur  une  lime. 

Les  essais  d'or  se  faisant  au  1/2  gramme,  on  a habi- 
tuellement uue  boite  de  poids  particuliers  du  1/2  gramme 
et  de  ses  fractions,  mais  on  pourrait  se  servir  des  premiers. 

Les  essais  par  la  voie  sèche  reposent  sur  l’oxydation 
du  cuivre  , sous  l'influence  du  plomb  que  l'on  allie  avec 
l'alliage  à essayer,  et  leur  iuibibilion  daus  le  vase  qui  les 
renferme  : ces  va»es  doivent  donc  être  suffisamment  po- 
reux pour  permettre  à l'oxyde  de  plomb  de  les  traverser. 
Il»  se  fabriquent  avec  des  os  calcinés  au  blanc  dans  un 
fourneau  à réverbère,  ou  par  toute  autre  disposition  qui 
empêche  les  cendres  de  s'y  mêler.  La  calciualiou  ne  doit 
pas  être  opérée  A une  trop  haute  température  , parce  que 
le  phosphate  de  chaux  acquerrait  beaucoup  de  dureté. 
On  pile  ces  os  dans  un  mortier  de  fer  bien  propre,  et  on 
les  passe  au  tamis  de  crin;  puis  on  eu  fait  avec  de  l'eau 
des  patons,  gros  comme  le  poing,  mais  un  peu  plais,  qui, 
après  avoir  été  desséchés  , soûl  rougis  de  nouveau  pour 
détruire  des  portions  de  charbon  qui  ont  échappé  la  pre- 
mière fois.  St  quelques  partie»  restent  noires,  on  les 
rejette;  après  avoir  broyé  les  masses,  ou  tamise  les  os  et 
on  les  lave  plusieurs  fois  à l’eau  bouillante , jusqu'à  ce 
qu’elle  sorte  limpide  et  sans  saveur  ; ou  sèche,  on  pile  de 
nouveau  et  on  passe  à un  tamis  du  soie  d’une  grosseur 
coDvenable  ; la  poudre  trop  fine  donnerait  des  coupelles 
trop  compactes  que  l'oxyde  de  plomb  traverserait  diffici- 
lement, cl  qui  sont  sujettes  à se  fendiller;  trop  grossière, 
elle  en  fournirait  de  trop  poreuses,  dans  lesquelles  l’ar- 
gent pourrait  pénétrer.  Cette  poudre  est  délayée  dans 
assez  d’eau  pour  eu  former  une  pâle  qui  puisse  être  pétrie 
entre  les  mains;  si  elle  contenait  trop  d’eau,  elle  fourni- 
rait des  coupelles  trop  poreuses  ; trop  dures,  les  coupelles 
se  briseraicul. 

On  comprime  une  portion  de  celte  pâte  dans  le  moule 
en  cuivre  dont  le  fond  est  mobile,  et  on  lui  donne  un  peu 
la  forme  qu’elle  doit  avoir  au  moyen  d’un  gabarit  eu 
cuivre.  Après  en  avoir  saupoudré  la  surface  avec  de  la 
poudre  d'os,  on  la  comprime  sous  une  presse,  au  moyen 
d'une  pièce  en  cuivre  qui  lui  donne  la  forme  couvcuahle. 
l'u  poussant  la  pièce  mob  île  on  fait  sortir  la  coupelle, 
que  l’on  abandonne  pendant  cinq  à six  jours  dans  une 
chambre  échauffée  légèrement  par  un  poêle. 

Les  coupelles  les  [dus  ordinaires  ont  24  millimètres  de 
largeur  à la  base,  3 cent,  à la  partie  supérieure  ; le  bassin 
a 26  indlim.  de  largeur  au  bord  et  7 millim.  de  profon- 
deur; le  fond  a une  épaisseur  d<?  1 cent.;  elle»  pèsent 
ordinairement  12  à 14  grammes,  et  i>euvculabsoi  ber  leur 
poids  de  plomb. 
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Quand  la  proportion  do  cc  métal  est  plus  considérable, 
on  le  peut  faire  absorber  à la  coupelle,  en  la  plaçant  sur 
une  autre  renversée  dont  on  a saupoudré  le  fond  avec  de 
la  terre  d'os  en  poudre. 

Une  bonne  coupelle  doit  être  blanche  . ne  se  pas  briser 
dans  les  pincettes,  s'égrener  facilement  dans  les  doigts, 
ne  se  pas  gercer  dans  un  fourneau  très-chaud , et  les  essais 
doivent  y faire  facilement  l'éclair. 

Pour  les  essai*  d’or,  après  avoir  fait  dissoudre  le  cornet 
par  le  moyen  de  l'acide  nitrique , il  faut  le  recuire  dans 
un  petit  creuset  qui  doit  être  blanc,  bien  uni  et  homo- 
gène ; assez  poreux  pour  se  laisser  facilement  pénétrer 
par  l’eau  et  supporter  sans  se  briser  les  alternatives  de 
chaud  et  de  froid. 

Ces  creusets  se  font  avec  de  la  terre  de  Forgcs-lcs-Eaux; 
parties  égales  de  terre  crue,  et  de  la  même  terre  calcinée 
pour  servir  de  cimeut  ; la  pile  est  comprimée  dans  le 
moule  enduit  d’huile  ou  de  graisse. 

M.  Chaudet  en  a fait  de  très-bons  en  se  servant  pour 
ciment  de  creusets  de  Picardie  en  poudre  grossière. 

Pour  bien  réussir,  les  essais  exigent  une  température 
élevée,  qu’il  est  important  d’obtenir  toujours;  l’essayeur 
doit  bien  connaître  son  fourneau  pour  savoir  comment  il 
doit  être  conduit. 

Essais  d'argent.  Ces  essais  comprennent  l’argent  de- 
puis le  titre  de  950  jusqu'aux  plus  bas,  mais  on  connaît  or- 
dinairement sous  le  nom  d'essais  de  billon , l'argent  à 
200,1000  de  fin. 

La  quantité  de  plomb  à employer  est  en  rapport  direct 
avec  la  quantilé  d'argent  de  l'alliage,  la  proportion  ne 
peut  en  être  changée  sans  s’exposer  à des  erreurs  graves; 
M.  d’Arcet  les  a déterminées  avec  un  grand  soin,  par 
expérience  : voici  quelles  sont,  d’après  ses  résultats , les 
quantités  employées  au  laboratoire  des  essais  de  la 
Monnaie. 


TITRE. 

cutvne  allié 
à 

l'aicf.xt. 

QUAVTITH 

de  plomb 
pour 
l’affinage 
do  l’argent. 

lurronr  ’ 
entre  le 
plomb  et  le 
cuivredans 
le  bain.  1 

arg.  1,009 

000 

3/10 

0 

950 

50 

3 

60  à 1 i 

900 

100 

7 

70  î 1 

800 

200 

10 

50  ! j 

700 

500 

12 

40  1 

600 

400 

11 

35  1 j 

500 

500 

iG  a 17 

32  1 

400 

600 

16  17 

21,666  1 

300 

70  0 

1Ü  17 

22,857  1 

200 

800 

16  17 

20,000  1 

100 

000 

16  17 

17.777  1 

1 

999 

16  17 

ÎO.o  10  1 

1,000 

16  17 

16,000  ! 

Pour  les  titres  Intermédiaires,  M.  d’Arcct  pense  que 
l’on  peut  prendre  des  proportions  en  progression  arilh- . 

méiique. 

Les  essais  d'argent  aux  titres  dejftii*  1000  millièmes 
jusqu’à  ui>0  se  font  sur  1 gramme  ; au-dessous  sur  demi- 
gramme,  et  alors  avec  la  moitié  de  la  quantité  de  plomb 
indiquée  dans  ce  tableau  , cl  l'on  double  le  résultat. 

Après  avoir  fait  un  essai  au  dixième  pour  coDualtru 


approximativement  le  titre  de  l'argent , en  en  pèse  exac- 
tement I gramme  ou  1/2  gramme.  Pour  cela  on  enlève, 
au  moyen  d'un  découpoir , une  quantité  suffisante  pour 
faire  deux  essais,  que  l'on  aplatit  sur  un  tas,  et  dont  on 
coupe  un  fragment  que  l’on  ajuste  en  le  passant  sur  une 
lime;  quand  il  y a plusieurs  fragments,  on  doit  éviter 
qu'ils  ne  soient  trop  petits  ; ou  les  réunit  dans  un  carré 
de  papier  fin  le  plus  petit  possible. 

On  porte  dans  la  coupelle,  placée  au  1/3  du  moufle,  la 
quantité  de  plomb  nécessaire,  qui  se  fond,  se  couvre  d’une 
pellicule  grisâtre,  et  présente  bientôt  une  surface  très- 
brillante.  Aussitôt  que  le  bain  est  bien  découvert,  on  y 
porte  l'argent  qui , en  jm*u  d'instants,  s'est  fondu  dans  le 
plomb  ; aussitôt  on  commence  à apercevoir  sur  la  surface 
un  grand  nombre  de  petits  points  brillants  qui  roulent 
avec  rapidité  à la  surface  du  bain,  leur  mouvement  va 
toujours  en  s'accélérant  jusqu'au  moment  où  l’essai  est 
terminé. 

La  température  du  fourneau  exerce  une  très-grande 
influence  sur  la  réussite  de  l'opération  ; si  l'essai  avait 
trop  chaud , une  portion  d'argent  serait  volatilisée,  ou  de 
l’argent  pourrait  passer  dans  la  coupelle  ; si  la  chaleur 
n'était  pas  assez  forte , il  resterait  de  l'alliage  dans  l'ar- 
gent. 

Lorsque  le  fourneau  marche  bien , la  fumée  d'oxyde  de 
plomb  qui  se  dégage  à la  surface  du  bain,  peut  indiquer 
approximativement  par  sa  direction , la  température  du 
moufle;  si  elle  s'élevait  verticalement  juaqu'à  la  voûte, 
la  chaleur  serait  Irop  forte;  l'essai  aurait  froid,  au  con- 
traire, si  celte  fumée  retombait  sur  le  moufle  ; dans  le 
premier  cas , il  faut  rapprocher  la  coupelle  de  l'ouverture, 
la  pousser  plus  avant  dans  le  second,  et  même  placer  du 
charhon  à côté;  lorsque  la  fumée  s'élève  en  serpentant 
sur  la  surface  du  bain , l'essai  se  trouve  dans  de  bonnes 
conditions. 

A mesure  que  le  bain  diminue  , la  partie  de  la  coupelle 
qui  se  trouve  découverte  doit  être  rouge  brun;  si  elle  était 
blanche,  l'essai  aurait  trop  chaud  : noire,  il  aurait  trop 
froid.  Quand  l'essai  est  à moitié  fait . on  l'avauce  près  de 
la  porte,  et,  au  moment  de  finir,  on  le  place  Â l'entrée 
même,  sur  un  peu  de  poudre  d'os  froide  pour  refroidir 
la  coupelle  de  bas  en  haut,  et  on  ouvre  la  porte  : à ce 
moment,  les  points  lumineux  disparaissent,  l'essai  de- 
vient terne,  et  un  instant  après  sa  surface  est  sillonnée  de 
zones  vertes,  jaunes  cl  rouges.  Ou  rapproche  la  porte  pour 
augmenter  un  imitant  la  température;  le  bouton  offre  un 
éclat  très-vif  qui  porto  le  nom  d'éclair } cl  l'argent  pré- 
sente presque  aussitôt  son  éclat  métallique.  I. 'éclair  ne 
dure  pas  le  même  temps  pour  tous  les  titres,  il  dure  50 
â 35  secondes  pour  l'argent  à 500)1000,  et  seulement  12 
à 15  pour  le  titre  de  200.  La  compacité  des  coupelles 
exerce  une  grande  influence  sur  ce  phénomène  : si  elle 
est  très-grande,  l'éclair  sc  produit  facilement  et  très- 
promptcmenl  , mais  les  essais  ont  toujours  le  caractère 
froid  , il  faut  pour  les  ohteuir  cristallisés  les  tenir  très- 
chauds. 

- Aussitôt  après  l'éclair  on  rapproche  la  porte , qu'on 
laisse  fermée  pour  éviter  que  l'essai  ne  végète  : après 
trot*  ou  quatre  minutes,  on  relire  graduellement  la  cou- 
pelle et  l'on  relève  le  fond  en  dehors  ; on  enlève  le  bou- 
lon et  on  le  brosse  avec  le  gratte  bosse. 

Oh  a reconnu,  pour  les  essais  à la  voie  humide,  les  quan- 
tités d'argent  qui  disparaissent  dans  la  coupelle,  et  on  en 
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a dre  sué  de*  tables  decompensation,  au  moyen  desquelles, 
en  supposant  l’essai  fait  avec  tou*  les  soins  convenables  , 
on  peut  arriver  à une  très-grande  approximation  de  son 
litre  réel. 

Ce*  perles  sont  dues  à deux  causes,  à l'imbibition  d’une 
quantité  plu*  ou  moins  considérable  d'argent  dans  la  cou- 
pelle et  à la  volatilisation  d’une  certaine  proportion  de  ce 
métal  ; en  opérant  à une  température  couvcuable,  la 
perte  par  la  chaleur  peut  être  considérée  comme  sensi- 
blement nulle,  mais  quant  à l'imbibition  elle  est  inévi- 
table cl  dépend  de  la  porosité  de  la  coupelle , et  ne  per- 
met jamais  d’obtenir  le  litre  réel  par  ce  procédé. 


TITRES  EXACTS. 

TITRES  TROC  Vis 

par  la 

COCPELLATIOX. 

PERTES 
ou  quantités  à 
ajouter  aux  titres 
trouvés  par  la 
coupellation. 

1 1,000 

90 R. 97 

1,03 

i 075 

975.24 

1,76 

950 

917,60 

2.50 

025 

921.75 

3,25 

900 

896.00 

4,00 

875 

870.93 

4.07 

; 850 

815.85 

4.15 

1 825 

820.78 

4.32 

; 800 

794,70 

4.30 

775 

770,59 

4.41 

750 

745,48 

4.52 

; 725 

720.36 

4.64 

700 

695.25 

4,75 

675 

670,27 

• 4,73 

650 

645,29 

4,7! 

625 

620.30 

4.70 

fluo 

595,31 

4.68 

575 

570.32 

4,68 

550 

545,33 

4.68 

525 

520.32 

4.50 

500 

495,32 

4.31 

475 

470.50 

4.50 

450 

415.69 

4.31 

! 425 

420.87 

4,13 

400 

390.05 

3,95 

375 

371.39 

3,61 

350 

346.73 

337 

325 

322.06 

2,94 

i 300 

297,40 

2 60 

275 

272.42 

2,58 

j 550  '*■ 

217,14 

2.56 

225 

222.45 

2.55 

2 1)0 

197.47 

2.53 

175 

172.88 

2,12 

150 

148.30 

1.70 

125 

124,71 

1.49 

J 100 

99.12 

0,88 

75 

74,34 

0.66 

50 

49,56 

0.4  4 

25 

24,78 

0,22 

On  peut  s'assurer  si  le  bouton  d'argent  ne  relient  pas 
de  euivre  ou  d'or  en  le  dissolvant  dans  la  plus  petite  quan- 
tité possible  d'acide  nitrique  pur  à 22°  : s'il  y a de  l’or, il 
reste  au  fond  du  matra*  sous  forme  d'anc  poudre  brune 
qui.  recuite,  présente  la  couleur  de  l'or  : la  liqueur  pré- 
cipitée par  l'acide  bydrochioriquc  ne  doit  ni  bleuir  par 
l'ammoniaque  ni  donner  de  précipité  brun  ou  même  de 
teinte  brune  par  le  ferro-cyaoure  de  potassium. 

Essai  d’argent  tenant  platine.  Lorsque  la  quantité 
de  platine  ne  s'élève  pas  au  delà  de  10  à 15  millièmes» 


l’essai  à la  coupelle  n’offre  pas  de  caractères  particuliers; 
en  traitant  le  boulon  par  l’acide  nitrique,  on  obtient  une 
poudre  noire,  Irès-divisée,  et  l'acide  se  colore  légèrement 
en  jaune.  Assuré  de  l'existence  du  platine,  il  faut  alors 
en  rechercher  la  quantité. 

Suivant  la  proportion  de  platine , les  essais  doivent  être 
traités  différemment. 

1°  Argent  contenant  de  1 à 80  millièmes;  on  le  passe 
avec  la  même  quantité  de  plomb  cl  à la  même  température 
que  pour  quantité  égale  de  cuivre; 

2»  De  90  à 200  millièmes,  ces  estais  restent  ronds  à la 
température  ordinaire  des  essais  ; on  doit  leur  en  don- 
ner une  plus  élevée , celle  du  milieu  du  moufle  est  préfé- 
rable; 

3®  De  250  environ , ces  essais  doivent  être  faits  au  fond 
du  moufle,  et  on  les  repasse  avec  1 à 9 grammes  de 
plomb  dans  une  nouvelle  coupelle , sans  cela  il  y a toujours 
surcharge. 

Le  bouton  aplati  avec  soin , en  le  recuisant  à plusieurs 
reprises,  on  le  lamine  à 2 cenl.  5 de  longueur  environ, 
et  on  le  recuit  fortement , on  le  roule  en  spirale  et  on  le 
fait  bouillir  à deux  reprises,  pendant  huit  à dix  minutes, 
avec  de  l'acide  sulfurique  à 66°;  le  cornet  lavé,  recuit  et 
pesé,  donne  la  quantité  de  platine. 

Essai  d’argent  tenant  or.  Pour  passer  à la  coupelle 
un  essai  d'argent  tenant  or , il  faut  un  peu  plus  de  plomb 
que  pour  le  titre  correspondant  d’argent  allié  au  cuivre; 
Ikaprês  avoir  approximé  le  titre,  on  passe  l'essai  avec  un 
peu  plus  de  plomb  que  ce  litre  ne  l'indique,  en  Rem- 
ployant que  1/2  gramme  ou  500  millièmes;  on  l'aplatit 
et  ou  le  traite  dans  un  petit  matras  d'essais  avec  de  l'acide 
nitrique  pur  à 22®,  en  faisant  bouillir  pendant  dix  mi- 
nutes , on  décante  avec  soin , et  on  fait  bouillir  une  se- 
conde fois  avec  moitié  moins  d'acide  à 3 2®  ; on  décante, 
iet  après  avoir  rempli  le  matras  d'eau,  on  le  renverse  dans  » 
un  petit  creuset  aussi  plein  de  ce  liquide  : quand  l’or  est 
recuit , on  décante,  on  sèche , on  recuit  et  oo  pèse. 

Si  à la  coupelle  on  avait  trouvé  900  millièmes  d'or  et 
d’argent , et  que  par  l'action  de  l'acide  nitrique  oo  trouvât 
50  millièmes  d'or , l'alliage  renfermerait  850  argent , 
100  cuivre  et  50  d’or. 

Essai  d* argent  par  ta  voie  humide.  Ce  procédé  est 
Fondé  sur  la  propriété  dont  jouissent  l’acide  hydrorhlo- 
rlqne  et  les  chlorures  de  précipiter  complètement  l’argent 
de  ses  dissolutions.  On  se  sert,  dans  les  essais,  de  sel  marin 
en  dissolution  titrée  que  l'on  emploie  en  volume  ou  en 
poids  Des  soins  particuliers  doivent  être  employés  pour 
la  préparation  de  celte  liqueur.  Voici  comment  on  s'y 
prend  pour  l'obtenir. 

L'expérience  a indiqué  que  100  parties  de  sel  marin 
pur  et  fondu  sont  nécessaires  pour  convertir  184,24  d'ar- 
gent en  chlorure  et  pour  1 gramme  d'argent,  il  en 
faut  08512,74. 

Pour  préparer  100  litres  de  dissolution  normale,  on 
dissout  dans  l'eau  dit  sel  marin  en  l'y  laissant  en  contact 
cl  agitant  de  temps  1 autre  : la  liqueur  flltrée  , on  eu  éva- 
pore luo  gr.  et  on  détermine  la  quantité  de  sel  s ce  qui 
reste.  Si,  par  exemple,  on  trouvait  20  gr.,  une  règle  de 
proportion  indiquefa  la  quantité  que  l’on  devrait  ajouter 
à 100  litres  d'eau  pour  que  160  gr.  précipitent  exactement 
1 gr.  d'argent  ; on  aurait  : 


10:100::54>,74:&' 


5-4*7  4 x ,0° 


3,710,3;  ou  akil.jiogr,  37, 
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Pour  opérer  le  mélange  d’une  manière  Men  exacte , on 
Introduit  Peau  et  la  dissolution  dan*  le  vaie  où  l’on  doit 
conserver  la  liqueur,  et  on  agile  bien  Peau  avec  une  ba- 
guette de  jonc  à l'extrémité  de  laquelle  on  a attaché,  par 
le  moyen  de  deux  fils  de  platine  en  croix , un  morceau  de 
•oie. 

On  dissout  1 gramme  d'argent  fin  dans  10  grammes 
d’acide  nitrique  pur  Â Î1«,  et  l’on  essaie  par  son  moyeu 
la  liqueur  normale,  qui  n’a  été  qu'approxitnée  dans  la  pro- 
portion; si  elle  est  trop  faible  do  4 millièmes , on  trouve 
la  quantité  par  la  proportion  suivante*; 

9$6  ; *,710,67  i : 4 : x — io,  88. 
c’est-à-dire  qu’il  faudra  ajouter  cette  quantité  de  dissolu- 
tion concentrée  pour  amener  la  liqueur  au  degré  convena- 
ble : si  la  liqueur  élait  trop  forte,  on  agirait  de  la  même 
manière  pour  connaître  la  proportion  d'eau  qu’il  faudrait 
ajouter  pour  en  baisser  le  degré. 

Une  dissolution  décime  est  nécessaire  pour  achever 
l'opération,  on  l'obtient  avec  100  gr.  de  la  dissolution 
normale  et  900  gr.  d’eau  ; quand  on  la  prépare  la  première 
fois , on  prend  1 kil.  d'eau  distillée  et  0ir574,74  de  te!  ma- 
rin pur , sec  et  fondu. 

Comme  la  quantité  d'argent  peut  être  inférieure  è celle 
approximée,  une  dissolution  d'argent  titré  est  nécessaire 
pour  obtenir  la  quantité  d’argent;  on  l’obtient  avec  1 gr. 
d’argent  An  dans  le  moins  possible  d’acide  nitrique  pur, 
en  se  sortant  d’un  ballon  pesé  exactement,  et  on  ajoute 
une  quantité  d’eau  telle  que  l’on  forme  1 kilog.  de  liquenr; 
1 gr.  de  celle-ci  détruira  1 gr.  de  liqueur  décime  et  re- 
présentera i millième  d’argent, 

(.'appareil  nécessaire  pour  tes  essais  par  la  vole  humide 
consiste  en  un  cylindre  de  enivre  rouge,  de  plus  de 
100  Mires , verni  intérieurement:  un  tuyau,  également 
verni,  plonge  à quelques  centimètres  du  fond  ; il  est  fixé 
à sa  partie  supérieure  par  le  moyen  d’un  pas  de  vis,  et 
sert  à introduire  l’air  : le  vase  est  placé  à a mètres  de 
hauteur;  il  port»  près  de  sa  partie  inférieure  un  tube  en 
cuivre  rouge , auquel  est  adapté  un  autre  tube  en  verre 
de  Q®,32  de  longueur  fixé  à un  autre  tube  renfermant  un 
petit  thermomètre  4 alcool , marquant  jusqu'à  50a;  au- 
dessous  se  trouve  un  (uvau  en  argent,  fixé  à une  pipette 
en  verre  renfermant  1U0  gr.  jusqu’à  un  trait  au  diamant, 
l/ajutage  eh  argent  porte  un  robinet  pour  faire  couler  la 
liqueur,  et  un  autre  robinet  percé  d’un  trou  très-fin  des- 
tiné à introduis»  assez  peu  d’air  pour  que  la  liqueur  s’é- 
coule très-  lentement  et  qu’il  soit  facile  de  saisir  le  moment 
ou  elle  arrive  au  niveau.  Cette  pipette  est  maintenue  bien 
verticale  par  uue  pièce  en  bois , fixée  au  mur;  un  entoo- 
nflireo  verre,  dont  l'ouverture  est  tournée  en  bas , est  fixé  à 
environ  16  cent.  Au-dessus  de  sa  partie  inférieure.  H porte 
un  tube  en  cuivre,  qui  commun  i que  avec  une -cheminée 
ou  On  tuyau  de  poêle  pour  produire  une  ventilation  qui 
entraîne  les  vapeur*  nitreuses  sortant  du  flacon  : si  on 
n'avait  pas  de  foyer  produisant  de  la  chaleur  , une  lampe 
placée  dans  le  tube  t ulfirait  pour  déterminer  le  courant. 

Au-dessus  de  l'entonnoir  ie  trouve  sur  une  table  un 
chariot  en  fer-blanc  verni,  ayant  un  mouvement  très-fa- 
cile , au  moyen  duoptl  on  f#4  arriver  le  flacon  sous  la 
pointe  de  la  pipette  : ce  chariot  est  formé  d'un  cylindre 
de  lôccut.  de  hauteur  et  75  mill.  de  largeur,  d m»  le- 
quel ou  place  le  flacon  ; d’une  cuvette  ovale  de  55  cent, 
de  hauteur  sur  1 Uéciiu.  et  75  mill.  destinée  à recevoir  la 
liqueur  qui  s'écoule  pendant  les  opérations;  enfin,  d'un 


entonnoir  renversé  , portant  une  petite  éponge  élevée  à la 
hauteur  du  bec  de  h pipette  pour  la  débarrasser  de  la 
goutte  île  liqueur  qu'elle  retient. 

On  a besoin  de  petites  pipettes  graduées  pour  prendre 
1 ou  2 millièmes  de  la  dissolution  décime. 

l.e  mélange  de  la  dissolution  d’argent  et  de  la  liqueur 
male  étant  opéré,  il  est  nécessaire  de  l’agiter  pendant 
quelque  temps.  Pour  cela  on  place  les  flacons  dans  un 
agitateur  en  tôle  vernie,  portant  dix  flacons,  attaché  au 
mur  par  un  ressort,  et  portant  à la  partie  inférieure  un 
ressort  à boudin,  fixé  au  sol.  Enfin,  un  bain-marie  en 
cuivre  étamé,  recevant  un  vase  ayant  dix  ouvertures 
pour  placer  les  bocaux , et  percé  de  trous  à la  partie  infé- 
rieure. 

Les  objets  en  argent  dont  le  titre  est  déterminé  ne  peu- 
vent offrir  que  de  très-petites  variations  ; on  prend  direc- 
tement une  quantité  Uile  qu’elle  renferme  1 gr.  d’argent 
fin,  mais  quand  le  titre  est  entièrement  inconnu,  il  faut 
le  déterminer  par  approximation.  Par  exemple,  en  faisant 
un  essai  à la  coupelle,  avec  1/2  gramme , ou  par  tâtonne- 
ment, au  moyen  de  la  liqueur  normale. 

Lorsqu’on  a outre-passé  la  quantité  de  liqueur  normale, 
il  est  nécessaire  de  se  servir  de  la  dissolution  de  nitrate 
d*art;riii  pour  arriver  au  litre;  comme  dans  ce  cas  la  li- 
qncur  s’éclaircit  mal , H vaut  mieux  se  tenir  uo  peu  au- 
dessous  du  titre,  et  terminer  avec  la  liqueur  décime. 

Supposons,  par  exemple,  un  alliage  au  titre  de  900  mil- 
lièmes , comme  la  tolérance  est  de  3 millièmes , le  titre 
pourrait  n'éli  e que  de  897  millièmes  : on  détermine  la  quan- 
tité d’argent  à prendre  par  une  règle  de  proportion , et 
l’on  trouve  1116  millièmes  qui  sera  le  poids  de  la  prise 
d'essai. 

Cette  quantité  étant  enlevée  sur  une  lame  aplatie , on 
l'introduit  dans  un  flacon  à l’émeri  et  on  y verse  avec  une 
pipette  5 à 6 gr.  d’acide  nitrique  à S2«;  on  place  le  vase 
dans  le  bain-marie  froid  que  l'on  porte  à l'ébullition.  Quand 
le  métal  a disparu , on  y insuffle  de  l’air  avec  un  soufflet 
garni  d’un  tube  recourbé  à angle  droit,  ne  plongeant  qu’au 
tiers  du  flacon,  pourchasser  les  vapeurs  nitreuses.  On 
place  le  bocal  sur  le  chariot  et  on  ferme  l’ouverture  infé- 
rieure de  la  pipette  avec  l’index  , on  ouvre  doucement  le 
robinet  à air  et  celui  qui  donne  lieu  au  passage  de  la  li- 
queur, dont  on  laisse  couler  jusque»  un  peu  au-dessus  du 
trait  de  diamant.  On  ferme  le  robinet  à air , on  enlève  arec 
l'éponge,  après  avoir  retiré  le  doigt,  la  goutte  de  liqueur 
prête  à tomber,  et  on  fait  arriver  le  flacon  au-dessous. 
Quand  la  liqueur  affleure  le  Irait  de  diamant,  on  la  fait 
couler  dans  le  flacon , en  ouvrant  le  robinet  à air  , sauf  la 
dernièr» goutte  qui  reste  quelque  temps  à tomber  : on  bou- 
rbe le  fljcon,  et  après  l'avoir  assujetti  avec  une  cale  en 
bois  daos  l'agitateur , on  lui  Imprime  un  mouvement  qui, 
ordinairement  au  bout  d’une  minute  et  demie,  a suffi  pour 
éclaircir  la  liqueur  ; on  y verse  alors  avec  une  petite  pi- 
pette I gr.  de  liqueur  décime , représentant  1 millième 
d'argent,  et  l'on  continue  jusqu'à  ce  que  la  Jiqueur  ne  pré- 
cipite plus,  en  plaçant  chaque  fois  les  flacons  daos  l'agi- 
tateur; le  dernier  millième  ajouté,  n'ayant  rien  f»U,  doit 
être  retranché  ; on  doit  même  diminuer  de  moitié  l'avant- 
dernier. 

Si  le  premier  gramme  do  liqueur  décime  n'occasionnait 
pas  de  précipité,  on  pourrait  descendre  le  titre  au  moyen 
de  la  dissolution  d'argent;  mais  comme  tes  liqueurs  s'é- 
claircissent mal , il  taul  mieux  recommencer  l'essai , en  so 
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tenant  «le  cinq  à si*  millième!  au-dessous  du  premier 
titre.  ' 

Supposons  que  les  1115  millièmes  d'argent  aient  èxigé 
2 millièmes  50,  ou  trouverait  102,50  millièmes;  mais  si 
on  était  parti  de  1 gramme  , au  lieu  de  1115,  on  trouve- 
rait pour  la  différence  105  : 1002,50  ::1000  : a = 899,10 
qui  serait  le  véritable  titre. 

Comme  la  température  est  variable,  et  que  l'on  ne  peut 
toujours  la  ramener  à 20»,  d’où  l'on  est  parti  pour  la  pré- 
paration de  la  liqueur  normale , on  a dressé  des  tables  pour 
opérer  les  corrections  nécessaires. 

Une  précaution  importante  à prendre,  c'est,  quand  on 
commence  les  essais,  de  faire  couler  la  première  pipette 
de  liqueur  normale  qui  a pu  éprouver  une  altération  en 
séjournant  dans  les  tubes. 

On  peut  aussi  opérer  par  pesées  au  lieu  de  mesures  : 
dans  ce  cas  il  faut  avoir  une  balance  pesant  400  grammes 
à 5 millièmes,  et  une  burette,  comme  celle  pour  les  essais 
alcalimétriques.  (f'qy.  AtctuiiTRit.) 

On  dissout  2 gr.  d'argent  à essayer  dans  5 gr.  d’acide 
nitrique  à 52°  dans  un  flacon  à ouverture  un  peu  large  : 
on  (are  la  burette  remplie  jusqu'au  zéro  de  dissolution  nor- 
male double  de  celle  employée  pour  les  volumes,  et  après 
avoir  placé  à côté  un  poids  de  100  gr. , on  pose  sur  le  pla- 
teau opposé  un  poids  approché  du  titre  à quelques  milliè- 
mes près. 

Si  le  litre  était  par  exemple  de  902  millièmes  approxi- 
més , et  qu'après  avoir  employé  la  quantité  de  liqueur  nor- 
male nécessaire , on  trouve  que  l’équilibre  cil  établi  avec 

12.5  grammes,  on  obtiendrait  887,5  millièmes  : on  verse- 
rait alors  avec  la  burette,  quelques  gouttes  de  dissolution 
normale,  dont  chacune  pèse  un  décigr.  sensiblement,  et  re- 
présente 1 millième  presque  exactement.  Après  en  avoir 
ajouté  12,  on  pèse  exactement , et  si  on  trouve , par  exem- 
ple , que  la  quantité  totale  de  liqueur  employée  soit  de 

999.5  millièmes , on  termine  l'opération  avec  la  liqueur 
décime , comme  dans  l'essai  au  volume , et  alors  on  pour- 
rait employer  2 millièmes  qui  donneraient  pour  le  titre 
lécl  201,50  millièmes. 

L'exactitude  obtenue  par  ce  procédé  a permis  de  faire 
aux  essais  à la  coupelle  des  corrections  que  nous  avons 
signalées  précédemment  ; malheureusement  ce  procédé  ne 
s'applique  pas  à l'argent  tenant  or,  par  la  difficulté  d'é- 
claircir les  liqueurs,  que  l’on  ne  peut  encore  finir  conve- 
nablement qu'à  la  coupelle. 

Il  s'est  présenté  récemment  une  observation  très-remar- 
quable relativement  à la  présence  du  mercure  dans  l'ar- 
gent essayé  par  voie  humide , qui  a donné  lieu  à une  sur- 
charge  qu'il  semblait  que  l’on  ne  pouvait  craindre  à cause 
de  la  solubilité  du  nitrate  acide  de  mercure  ; mais  il  est 
facile  de  s'assurer  de  la  présence  de  ce  métal  par  les  phé- 
nomènes suivants  : 

Lorsqu'il  Existe  5 millièmes  de  mercure  et  au-dessus 
dans  l'argent,  le  chlôrure rt’est  plus  altéré  par  la  lumière, 
la  liqueur  s'éclaircit  difficilement,  et  pour  20  millièmes 
elle  ne  s'éclaircit  pas  du  tout. 

Au-dessus  de  5 millièmes , le  chlorure  se  colore  diffici- 
lement .i  la  lumière,  cl  déjà  cet  effet  est  sensible  à 1 mil- 
lième. 

Essais  d’or.  Quand  un  alliage  renferme  une  quantité 
d’or  plus  grande  que  celle  d’argent,  ce  dernier  métal  ne 
peut  être  dissous  par  l'acide  nitrique  ; U devient  indispen- 
sable d’ajouter  une  quantité  d'argent  fin , telle  qu’elle  soit 


trois  fois  aussi  grande  que  celle  d’or,  et  comme  la  quan- 
tité de  plomb  à employer  pour  la  coupellation  est  en  rap- 
port avec  la  proportion  d'argent  dans  l'alliage,  il  est  de 
toute  nécessité  d'approximer  le  titre  aussi  exactement  que 
possible. 

Plus  la  quantité  d'or  est  grande  dans  un  alliage,  plus  il 
est  jauue,  pesant,  doux  à la  lime,  résistant  à l'action  de 
i'acidc  nitrique  ; moins  il  éprouve  d'action  parle  recuit  et 
de  changement  à l’essai  à la  touche.  Quand  l'argent  se 
trouve  dans  certaines  proportions,  il  donne  à l'alliage  une 
teinte  verte. 

Essais  d’or  et  de  cuivre.  Les  essais  d’or  se  font  tou- 
jours au  1/2  gramme  ou  500  millièmes.  Les  quantités  de 
plomb  à ajouter,  suivant  les  titres , sont  : 


— 

TITUS  »*Ot. 

CUIVRE 

«oivant  Ir  litre 

PLOMB 

complet 

RAPPORT 
«lu  l«  ciiin«S 
Ifplnnb  d»h» 
le  Lain. 

1.000 

100 

•i*r- 

900 

200 

10p. ou  05 

100,000 

800 

300 

16  08 

80,000 

700 

400 

22  11 

73,333 

600 

500 

21  12 

60,000 

500 

600 

26  13 

52.600  1 

400 

700 

34  17 

56,066 

300 

800 

34  17 

48,371 

200 

900 

34  17 

42,570 

100 

000 

34  17 

37,790 

Pour  les  titres  intermédiaires  , on  peut  prendre  les 
moyennes. 

On  porte  dans  la  coupelle  le  plomb , et  ensuite  l’alliage 
à essayer  et  une  quantité  d'argent  trois  fois  aussi  grande 
que  celle  d'or  ; par  exemple,  pour  un  alliage  à 800  mil- 
lièmes d'or,  on  ajonlcra  sur  le  1/2  gr.  d’alliage  1820  d’ar- 
gent fin  ou  1200  raill.;  on  passe  l’essai  à une  température 
un  peu  supérieure  à celle  nécessaire  pour  l'argent,  et  le 
bouton  étant  brossé,  on  l’aplatit  et  on  le  lamine  pour  avoir 
une  lame  d’environ  6 centimètres  sur  10  à 13  millim. , 
mais  d’autant  plus  grande  que  l'or  est  plus  fin.  On  recuit 
la  lame,  on  la  roule  en  spirale  et  on  l'introduit  dans  un 
matras  d'essai  avec  de  I'acidc  nitriqueà  22».  On  fait  bouil- 
lir vingt  minutes  sur  un  feu  doux  : on  décante,  on  fait 
bouillir  de  nouveau  avec  la  moitié  d’acide  nitrique  à 32® 
(vendant  huit  à dix  minutes.  Dans  ce  second  cas  l'ébullition 
est  difficile,  il  faut  tourner  le  matras  sur  le  feu  pour  éviter 
les  soubresauts  qui  pourraient  projeter  la  liqueur  hors  du 
vase. 

On  a remarqué  qu’en  mettant  dans  le  matras  un  mor- 
ceau de  charbon  gros  comme  une  télé  d’épingle,  on  évi- 
tait cet  inconvénient;  on  décante,  on  lave  le  cornet,  et 
après  avoir  rempli  d’eau  le  malras,  on  le  renverse  dans 
un  petit  creuset  aussi  plein  d'eau;  quand  le  cornet  y est 
descendu,  on  soulève  avec  dextérité  le  malras,  et  le  cor- 
net reste  au  food  du  creuset  ; on  décaotc,  ou  le  recuit  et 
on  la  pfic.  z • - 

Essais  d’or  tenant  argent.  On  passe  à la  coupelle 
1/2  gr.  deralli.igeapproximéavecun  peu  moins  de  plomb 
que  pour  un  alliage  d’or  et  cuivre.  Quand  on  connaît  la 
quantité  de  fin,  on  passe  1 /2  gr.  avec  la  même  quantité  de 
plomb  et  la  proportion  d’argent  pour  l'inquartation,  cl  on 
termine  comme  précédemment. 
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Estais  d'or  tenant  platine.  On  fait,  en  passant  1/3 
gr.,  un  essai  pour  approximer  le  titre  A la  plus  haute  tem- 
pérature possible,  avec  8 gr.  de  plomb;  on  obtient  la  quan- 
tité d'or  et  de  platine;  on  repasse  1/3  gr.  avec  la  même 
quantité  de  plomb  et  la  quantité  d'argent  pour  Vinquar- 
tation  ; le  bouton  froid  offre  une  surface  male  en  quel- 
que point , ou  presque  généralement  si  la  proportion  de 
platine  est  de  1/10.  On  le  recuit,  on  l’aplatit  et  on  le 
traite  par  l'acide  nitrique  comme  l’essai  d’or.  Le  cornet 
offre  habituellement  une  surchargcA  cause  du  peu  de  pla- 
tine retenu  par  l'or.  La  presque  totalité  a été  dissoute  pour 
l’acide  nitrique,  sous  l'influence  de  l’argent  : on  allie  de 
nouveau  l’or  avec  l’argent,  et  on  le  traite  de  la  même 
manière;  quelquefois  une  troisième  opération  est  néces- 
saire. 

Quand  la  quantité  de  platine  est  insuffisante  pour  chan- 
ger l'aspect  du  bouton  et  colorer  l’acide  nitrique  en  jaune- 
paille,  on  fait  évaporer  les  liqueurs  A siccité;  on  mêle  le 
résidu  avec  du  verre  de  borax  en  poudre,  et  on  fond  le 
mélange  dans  un  creuset  enduit  d'une  couche  de  verre  de 
borax  : le  bouton  d’argent,  traité  par  l'acide  sulfurique, 
donne  le  platine. 

Argent  et  or  tenant  des  métaux  de  ta  mine  de  pla- 
tine. On  a quelquefois  rencontré  dans  l’argent  ou  l’or 
quelques-uns  des  métaux  de  la  mine  de  platine;  voici  les 
propriétés  qui  en  indiquent  la  présence. 

Un  essai  d’argent  peut,  A 900/1000,  renfermer  10  milliè- 
mes de  palladium  sans  que  le  bouton  présente  aucun  ca- 
ractère particulier. 

A 30  millièmes  de  palladium  et  au-dessus,  l'essai  fait 
Yèdair  plutôt  que  dans  les  essais  d'argent  pur;  à 100  mil- 
lièmes l'éclair  n’a  plus  lieu. 

Au-dessus  de  30  millièmes  on  commence  à obtenir  une 
surcharge , l'essai  est  blanc  mat. 

A 100  millièmes  le  bouton  est  brillant  et  offre  une  cris- 
tallisation comme  le  moiré. 

L'essai  dissous  dans  l’acide  nitrique  à 32°  sans  excès, 
donne  à la  liqueur  qui  reste  claire,  tine  teinte  jaune-paillc; 
au  lieu  que  1/2  millième  seulement  de  platine  donne  une 
liqueur  trouble  cl  presque  noire.  L'argent  étant  préci- 
pité par  l’acide  hydrochlorique,  le  ferro  cyanure  de  po- 
tassium y produit  uu  précipité  vert-olive  et  la  liqueur  se 
cotore  en  rougeâtre  par  le  refroidissement,  et  le  cyanure 
de  mercure  donne  un  précipité  en  blanc. 

Un  essai  d'or  à 800  millièmes  peut  renfermer  5 milliè- 
mes de  palladium  saut  présenter  aucun  caractère  parti- 
culier; à 10  millièmes  le  bouton  est  mat  par  points,  à 
30  millièmes  il  est  entièrement  mal,  à 100  millièmes  le 
bouton  est  brillant. 

1 millième  de  palladium  suffit  pour  colorer  l'acide  dans 
l’opération  du  départ;  à 150  millièmes,  le  palladium  est 
entièrement  dissous  par  l'acide  nitrique. 

On  a une  fois,  au  laboratoire  des  essais  à la  Monnaie, 
trouvé  un  lingot  d’or  renfermant  ’dc  l'iridium  cl  du  rho- 
dium, l’essai  a été  fait  de  la  manière  suivante  : 

1/2  gramme  a été  inquarté  et  passé  A la  coupelle  à une 
température  élevée,  le  bouton  très-aigre  a été  laminé  avec 
soin  et  traité  par  l'acide  nitrique  A 33  cl  à 32°;  on  l’a 
traité  dans  uu  petit  creuset  avec  du  nitrate  de  potasse  au- 
quel on  a ajouté  ensuite  du  borax  : on  a obtenu  un  bou- 
ton d’or  pur  et  une  scorie  grise  qui  n'en  renfermait  pas 
de  traces.  H.  Gaultier  de  Claerry. 

essences,  y . Huiles  volatiles. 
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essieu.  ( Charronnage .)  Les  essieux  sur  lesquels  tour- 
nent les  roues,  se  font  maintenant  presque  tous  en  fer.  On 
en  voit  cependant  encore  quelques-uns  faits  en  bois;  mais 
cela  n’a  plus  lieu  que  pour  certaines  voitures  grossières, 
et  encore  ces  essieux  sont-ils  garnis  en  fer  aux  endroits 
où  s’opère  le  frottement. 

Assez  ordinairement  l'essieu  est  une  pièce  de  fer  droite, 
carrée  dans  le  milieu,  arrondie  en  cène  tronqué  par  ses 
extrémités  Les  parties  arrondies  se  nomment  fusées.  Les 
fusées,  dans  les  forts  essieux,  sc  terminent  par  une  partie 
en  cul-de-poule,  percée  d’une  mortaise,  dans  laquelle  on 
passe  uneclavetlecn  ferqul  se  nomme  S.parcequ’cllcaffccle 
la  forme  de  cette  lettre  : dans  les  petits  essieux,  la  fusée 
se  termine  par  une  partie  filetée  sur  laquelle  on  met 
un  écrou.  Le  filet  de  la  vis  doit  être  incliné  de  telle  ma- 
nière, que  le  frottement  du  moyeu  dans  le  mouvement 
progressif,  ne  puisse  dévisser  l’écrou,  et  qu’il  tende  au  con- 
traire à le  serrer  toujours  davantage  ; mais  comme  cet 
écrou  pourrait  se  dévisser  si  la  voiture  allait  longtemps  à 
reculons,  il  convicul  de  sc  prémunir  coutre  cet  inconvé- 
nient, en  ayant  recours  à une  garantie  quelconque,  tellp 
qu'un  boulon  ou  uoe  boite  fermant  sur  l'écrou,  et  dont 
le  filet  de  fermeture  soit  fait  en  sens  contraire;  c’est  ce 
dernier  moyen  qu’on  emploie  pour  les  roues  de  cabriolet, 
de  carrosse  et  autres  de  ce  genre. 

L'essieu  est  une  pièce  de  forge  imporlante  sou  < Wap- 
port  du  volume,  et  aussi  par  la  manière  dont  elle  doilétre 
prise  : nous  ne  décrirons  pas  les  opérations  successives 
de  celte  fabrication  difficile  : on  compose  la  masselotte 
de  plusieurs  barres  de  fer  doux  et  nerveux,  on  soude  ccs 
barres  ensemble.  Dans  cette  opération  il  faut  un  feu  plein 
et  nourri,  la  chaude  doit  être  égale  et  générale.  Les  fers 
soudés,  il  faut  ramener  suivant  un  certain  sens,  pour  ne 
point  couper  le  nerf.  Or  on  sait  qu'un  fer  acquiert  ou  perd 
son  nerf,  selon  qu'il  est  bien  ou  mal  pris,  selon  qu'il  est 
étiré  dans  tel  ou  tel  sens.  Un  seul  endroit  de  l’essieu  mal 
soudé,  ou  forgé  de  manière  A interrompre  le  nerf,  déter- 
mine la  qualité  de  toute  la  pièce;  car  s'il  y a un  endroit 
faible,  c'est  daus  ce  point  qu'elle  cédera,  et  peu  importe 
alors  la  bonne  qualité  de  ses  autres  parties.  Il  ne  faut 
point  briller  le  fer,  mais  aussi  il  ne  faut  point  le  battre  à 
un  degré  de  chaleur  inférieur  A celui  nécessaire  pour  la 
qualité  de  fer  employée. 

Il  semblerait  qu'un  essieu  devrait  être  droit,  et  cela  se- 
rait ainsi,  si  les  routes  que  doivent  parcourir  tes  voilures 
étaient  droites;  mais  comme  clics  ne  le  sont  pas,  on  a été 
contraint  pour  conserver  les  rais  des  roues  dans  la  posi- 
tion verticale,  où  ils  ont  plus  de  force,  de  donner  du  gau- 
che aux  roues,  et  par  suite  d’incliner  les  fusées  de  l’es- 
sieu. Celle  inclinaison  est  de  cinq  à sept  centimètres  dans 
les  forts  des  essieux.  Dans  les  voitures  légères  , l'essieu 
fait  un  coude  A l’endroit  du  patin  de  l'échantignole.  Cette 
disposition  permet  do  baisser  les  caisses  au-dessous  de 
l'axe  de  rotation. 

Ce  que  nous  avions  fait  pressentir  sur  le  perfectionne- 
ment possible  des  essieux  (v.  la  fin  de  /’ article  IîoIte  a 
roue)  s’est  en  partie  réalisé.  Mous  avons  vu  plusieurs 
tilburys,  dont  les  roues  sont  montées  sur  des  arbres  tour- 
nant entre  des  coussinets.  Peut-être  cette  idée  est-elle  an- 
térieure A notre  publication,  et  n’en  avons-nous  vu  l'applica- 
tion que  depuis  peu  , quoiqu’elle  cxislAl  depuis  longtemps. 
Toujours  est-il  constant  qu’il  y a maintenant  de  ces  sortes 
«le  voilures  roulant  sur  le  pavé  de  Taris,  et  que  dans 
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quelque  temps , après  une  expérience  suffisante  , on 
pourra  se  prononcer  sur  l'avantage  et  les  inconvénients 
de  cette  méthode.  Dans  l’exemple  que  nous  avons  été  à 
portée  de  voir,  la  roue  est  montée  à demeure  sur  un  arbre 
long  comme  la  moitié  de  la  largeur  de  la  voiture,  tenu 
par  devant,  près  le  moyeu,  par  un  système  de  coussinets 
en  cuivre,  avec  vis  de  pression,  et  par  le  bout  opposé,  au 
moyen  d’une  bride  en  collier,  entrant  dans  un  collet 
tourné.  Cette  bride  obéit  à une  vis  qui  permet  de  relever 
plus  ou  moins  le  bout  de  l’arhre,  et  par  conséquent  de 
lui  donner  plus  ou  moins  d’inclinaison.  Nous  n’avons 
polntdessiné  cet  appareil,  qui  nous  a paru  être  une  tentative 
louable,  à la  vérité,  mais  qui  ne  s’arrêterait  pas  à ce  pre- 
mier essai.  Nous  n’avons  point  pensé  que  ces  deux  arbres 
courts  offrissent  une  garantie  suffisante  d’immutabilité  : 
nous  croyons  que  les  arbres  devraient  avoir  chacun  une 
longueur  égale  à la  largeur  totale  de  la  voiture,  on  obtien- 
drait alors  beaucoup  de  garanties  relativement  à la  durée. 

Paulin  Desorheaux. 

estimation.  ( Construction .)  Nous  consacrons  princi- 
palement cet  article  à ce  qui  concerne  l'estimation  des 
travaux  de  construction;  nous  dirons  ensuite  un  mot  de 
l'estimation  des  propriétés. 

De  l’estimation  des  travaux  de  construction. 

CdQhr  estimation  a pour  but , soit  de  déterminer  à l’a- 
vance. avec  plus  ou  moins  de  précision,  quel  pourra  être 
le  montant  de  la  dépense  que  devra  occasionner  telle  ou 
telle  construction  projetée. et  d’en  dresser  \e  détail  estima- 
tif (\o\r  Devis);  soit,  les  travaux  étant  exécutés,  d’en  fixer 
la  valeur,  d’en  arrêter  ou  régler  le  compte  ou  le  mémoire. 

Au  mol  Devis,  nous  avons  dit  que  l'estimation  doit  né- 
cessairement se  composer  de  deux  sous-divisions  bien 
distinctes  , savoir  : le  mescrace,  cl  I a mise  à prix  ou  Yes- 
timation  proprement  dite.  Après  avoir  dit  sommairement 
ce  en  quoi  l’un  et  l'autre  consistent,  nous  avons  renvoyé 
aux  mots  Mesurage  et  Estivation  les  notions  de  détail  qui 
s’y  rapportent. — Nous  allons  donc  les  exposer  ici  en  ce 
qui  concerne  l’estimation  proprement  dite. 

L’appréciation  de  tout  ouvrage  de  construction,  comme 
de  tout  autre  produit , doit  nécessairement  comprendre 
celle  des  différents  objets  ci-après , savoir  : 

1°  La  matière  (à  moins  qu’il  ne  s’agisse  d’un  objet  pour 
façon  seulement). 

2»  La  main-d’œuvre. 

3»  Les  faux  frais. 

4°  El  enfin  le  bénéfice. 

Nous  allons  examiner  successivement  ce  qui  a rapport  à 
chacun  de  ces  objets. 

1®  La  matière . 

Cet  objet  demande  à être  examiné,  d’abord  sous  le  rap- 
port de  la  quantité , et  ensuite  sous  celui  de  la  valeur. 

Quant  à la  quantité,  en  outre  de  celle  qui  est  réellement 
mise  en  œuvre  dans  l'objet  confectionné,  il  faut  ordinai- 
rement compter  encore  le  déchet,  c’est-à-dire  la  quantité 
de  matière  perdue  par  la  mise  en  œuvre  même. 

Ainsi,  pour  établir  un  mètre  cube  de  pierre  en  œuvre, 
il  faut  effectivement  plus  d'un  mètre  cube  de  pierre,  en 
raison  de  la  perle  éprouvée  par  la  (aille  des  différentes 
face* de  chaque  morceau;  de  même  pour  un  mètre  cube 
de  bois  de  charpente,  par  suite  des  coupes  faites  à chaque 
extrémité  des  différentes  pièces  de  bois.  etc. , etc. 

La  quotité  de  déchet,  proportionnellement  à la  quan- 


tité fournie  effectivement,  varie  nécessairement  selon  la 
nature  de  la  matière,  les  dimensions  et  les  formes  dans 
lesquelles  elle  a dû  être  mise  en  œuvre,  le  plus  ou  moins 
de  soins,  on  même  d’intelligence,  qu’on  y a apporté,  ainsi 
qu’en  raison  d’une  infinité  d'autres  circonstances  acciden- 
telles. On  comprend  dès  lors  que  l'appréciation  en  doit 
être  fort  difficile,  et  c’est,  en  effet,  un  des  poiots  les  plus 
embarrassants  de  l'estimation  des  travaux  de  construction. 
Des  indications  précises  à ce  sujet  ne  sauraient  donc  trou- 
ver place  ici,  cl  nous  devons  nous  borner  à quelques  con- 
sidérations générales. 

Pour  déterminer  ces  sortes  de  fixation,  on  doit  princi- 
palement porter  son  attention,  d’une  part,  sur  l'état  dans 
lequel  les  matériaux  sont  livrés  aux  constructeurs  par  le 
commerce  ou  par  ceux  qui  s'occupent  de  leur  extraction  ; 
et,  de  l'autre,  sur  les  conditions  dans  lesquelles  ils  doivent 
être  employés.  Ainsi,  dans  un  grand  nombre  de  localités, 
la  pierre  est  presque  toujours  extraite  et  livrée  au  con- 
structeur à des  dimensions  habituelles  très-rapprochées 
de  celles  auxquelles  il  doit  ordinairement  la  mettre  en 
œuvre,  et  par  conséquent,  celui-ci  n’a,  en  quelque  sorte, 
aucune  chance  désavantageuse  ni  avantageuse  à courir 
dans  l'emploi  qu’il  en  fait.  Dans  d’autres  endroits,  au  con- 
traire, par  exemple  à Paris , la  pierre  est  ordinairement 
extraite  en  blocs  plus  ou  moins  considérables  que  le  con- 
structeur doit  faire  débiter,  d'après  les  besoins  divers  de 
scs  constructions;  et,  suivant  la  nature  de  ces  construc- 
tions , suivant  le  plus  ou  moins  de  soins  et  d’intelligence 
qu’il  y apporte,  suivant  aussi  qu’il  aura  pu  se  procurer  un 
approvisionnement  plus  considérable,  et  dès  lors  plus  de 
facilité  dans  le  choix  des  différents  morocaux,  il  éprou- 
vera d’autant  moins  de  perte  dans  l’emploi. 

Des  circonstances  à peu  près  analogues  se  présentent 
dans  l’emploi  des  bois  de  charpente  ou  de  HExntsKnie, 
qui,  du  reste,  sont  presque  toujours  débités  dans  les  fo- 
rêts à des  échantillons  en  rapport  avec  les  besoins  les  plus 
habituels  des  constructions. 

Un  certain  nombre  de  matériaux  tels  que  les  briques, 
les  tuiles , les  carreaux  ( soit  en  terre  cuite , soit  en 
pierres,  etc.),  sont  livrés  exactement  aux  dimensions  aux- 
quelles ils  sont  ordinairement  employés,  et  ne  sont  habi- 
tuellement susceptibles  d'aucun  autre  déchet  que  celui 
qui  résulte  de  la  casse  ou  de  la  perte  de  quelques-uns  de 
ces  objets. 

Enfin,  les  métaux  ont  ordinairement  à supporter  le  dé- 
chet qui  résulte  du  travail  soit  de  la  fonte,  soit  de  la  forge, 
soit  de  la  lime,  etc. 

Quant  à la  valeur  même  de  la  matière,  elle  doit  com- 
prendre d’abord,  la  valeur  intrinsèque  et  courante,  soit 
aux  lieux  d’extraction  on  de  fabrication,  soit  dans  les  ma- 
gasins où  l'on  s'en  approvisionne  habituellement;  et,  de 
plus,  les  frais  de  transport,  soit  seulement  à pied d’œuvre, 
c’est-à-dire  dans  l’atcliçr  de  construction  même,  si  l’éten- 
due de  cet  atelier  et  la  nature  de  la  construction  ainsi  que 
des  matériaux  même  permettent  de  les  y amener  direc- 
tement , et  d’y  effectuer  les  mains-d’œuvre  préparatoires 
dont  ils  peuvent  avoir  besoin;  soit,  dans  le  cas  contraire, 
d'abord  dans  les  ateliers  de  ('entrepreneur,  pour  y re- 
cevoir ccs  différentes  préparations,  et  ensuite  à l’atelier 
de  construction  mémo. 

En  ce  qui  concerne  la  valeur  intrinsèque,  il  existe  pour 
certaines  espèces  de  matériaux  et  dans  quelques  localités, 
des  prix  à peu  près  fixes  et  habituels,  qu'il  est  facile , en 
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coméqnenee , de  connaître  rt  de  déterminer  exactement. 
Mail  souvent  aussi  ces  prix  varient , comme  ceux  de  tout 
autre  produit,  en  raison  soit  de  leur  pins  oti  moins  grande 
abondance , comparativement  aux  demandes  qui  en  sont 
faites,  soit  de  la  rareté  ou  de  la  cherté  des  ouvriers  qui 
travaillent  à leur  préparation,  soit  de  toute  autre  circon- 
stance ou  locale,  ou  fortuite,  etc.,  etc.  Il  y a donc  néces- 
sité de  s'enquérir  aussi  exactement  que  possible  de  ces 
variations. 

Quant  à la  valeur  du  transport , elle  est  également  sus- 
ceptible de  varier  en  raison  de  l’éloignement,  du  mode  de 
voiturage,  de  la  difficulté  des  chemins,  etc. 

2°  La  main-d'œuvre. 

L'appréciai  ion  de  la  mise  en  œuvre  de  chaque  ouvrage 
de  construction  doit  être  faite  d’après  la  connaissance , 
aussi  exacte  que  possible,  soit  de  la  quantité  et  de  la  valeur 
du  temps  d'ouvriers,  qui  a dû  y être  employé,  soit  du 
prix  de  lâche,  moyennant  lequel  elle  a dft  avoir  lieu,  sui- 
vant que  l’un  ou  l’autre  de  ces  modes  de  paiement  aura 
été  déterminé  par  la  nature  des  travaux , des  habitudes 
locales,  etc. 

Fn  certain  nombre  de  constructeurs  pensent  que  les 
ouvriers  devraient  toujours  être  payés  à la  journée,  et  non 
à la  tâche , afin  d’être  assuré  qu’ils  apportent  à leur  tra- 
vail tout  le  soin  désirable,  et  qu’ils  y consacrent  tout  le 
temps  nécessaire.  C’est  là  une  question  importante  qui 
sera  peut-être  examinée  d’une  manière  générale  au  mot 
msix-d’oeiivre.  et  que  nous  nhus  contenterons,  en  consé- 
quence, d’indiquer  ici. 

Nous  ne  saurions,  du  reste,  entrer  ici  dans  aucun  dé- 
tail,quant  à l’appréciation  de  la  main-d'œuvre  des  diffé- 
rents travaux  de  construction  ; détails  qui  ne  pourraient 
trouver  place  que  dans  un  ouvrage  spécial,  et  dont  la  con- 
naissance est  d’ailleurs  une  chose  presque  toute  de  pra- 
tique et  d’expérience. 

Les  faux  frais. 

On  entend  généralement  par  là  un  certain  nombre  de 
dépenses  accessoires,  qu’il  serait  impossible  de  compter 
d’une  manière  précise* et  pour  lesquelles,  en  conséquence, 
on  passe  dans  les  sous-détails  estimatifs  une  allocation 
ordinairement  proportionnelle  à la  valeur  de  la  main- 
d’œuvre. 

Ces  dépenses  sont  : les  frais  de  chefs  et  aide*  néces- 
saires à la  direction  et  à la  surveillance  des  ouvriers;  d’ou- 
tils , équipages  , ustensiles , machines  et  autres  objets 
nécessaires  à l’exécution  ; de  location  de  chantiers,  ateliers, 
magasins,  etc.;  ainsi  que  les  frais  d’employés,  de  bureau, 
de  patente,  et  autres  menus  frais  auxquels  peuvent  don- 
ner lieu  soit,  en  général,  l'cxercicc  de  la  profession  d’en- 
trepreneur, soit,  en  particulier,  l’exécution  de  telle  ou 
telle  entreprise. 

Il  est  facile  de  voir  que  l’importance  relative  de  ces 
faux  frais  peut  être  proportionnellement  plus  ou  moins 
considérable  pour  telle  ou  telle  nature  de  travaux , pour 
telle  ou  telle  profession,  ou  enfin  pour  telle  ou  telle  entre- 
prise en  particulier,  et  que  cette  importance  peut  être  ou 
diminuée,  ou  augmentée,  par  le  plus  ou  moins  d’activité 
et  d’intelligence  de  l’entrepreneur,  ou  bien  encore  par  le 
plus  ou  moins  de  soins  qu’il  apporte  à se»  entreprises.  — 
Il  est  doue  extrêmement  difficile  de  déterminer  quelle  doit 
être  celte  importance,  soit  en  général,  soit  dans  tel  ou  tel 
cas  particulier,  et  l’on  ne  peut  guère,  à cet  égard, 
qu’adopter  les  fixations  qui  sont  à peu  près  passées  en 


usage.  F.lles  sont  ordinairement  de  dix  pour  cent  de  la 
main-d’œuvre  pour  les  travaux  de  ■AÇoxKEaiE,  de  ca*a- 
pente,  et  autres  ouvrages  importants;  de  quinze  pour 
cent  pour  des  travaux  moins  importants,  tels  que  la 
rciserie,  la  s f. nn CREME,  etc.,  et  quelquefois  de  cinq  pour 
cent  seulement  pour  des  travaux  qui , par  leur  nature, 
exigent  peu  de  faux  frais;  tels  que  la  plomberie,  etc. 

4«  Le  bénéfice. 

On  confond  ordinairement  sous  cette  dénomination 
deux  choses  bien  distinctes , et  qu’il  semblerait  juste  de 
déterminer  séparément,  savoir  : l 'intérêt  des  fonds  avan- 
cés, et  le  bénéfice  proprement  dit,  c’est-à-dire  le  prix  du 
travail  et  de  l’industrie  de  l’entrepreneur. 

Quant  à l’intérêt,  il  serait  peut-être  trop  rigoureux  de 
ne  le  compter  qu’au  taux  légal  de  5 p.  0/0,  surtout  en 
considération  des  risques  de  diverses  sortes  que  court  un 
fournisseur,  il  doit  du  reste  être  proportionné  au  laps  de 
temps  qu’on  peut  présumer  devoir  s'écouler  entre  le  mo- 
ment où  l’entrepreneur  s’est  mis  en  déboursé,  et  celui  où 
il  devra  rentrer  dans  ses  fonds  ; et  comme , presque  tou- 
jours, il  est  délivré  des  à-comptes  dans  le  courant  des  tra- 
vaux, on  devra  adopter  un  taux  moyen,  considération 
prise  de  ce»  à-comptes. 

Quant  au  bénéfice  proprement  dit,  Il  semble  qu’il  de- 
vrait être  proportionné  moins  au  montant  de  la  dépensa 
qu’à  l’importance  des  services  rendus,  au  plus  ou  moins 
de  capacité  qu’ils  supposent , et  de  multiplicité  de  soins 
qu’ils  réclament,  etc.,  etc.  Cela  rentrerait,  dès  lors , dans 
la  question  des  Honoraires,  que  nous  nous  proposons 
d’examiner  à ce  mot.  Mais  U serait  probablement  difficile 
de  faire  renoncer  à l’usage  constamment  suivi  de  faire  de 
ce  bénéfice  l’objet  d’une  allocation  proportionnelle  au 
montant  de  la  dépense  ; et  d’ailleurs , l’appréciation  par 
laquelle  il  faudrait  la  remplacer,  offrirait  elle-même  beau- 
coup de  difficultés. 

L’usage  ordinaire  est  d’allouer  environ  dix  pour  cent  du 
montant  de  la  dépense,  tant  pour  Intérêts  de  fonds  que 
pour  bénéfices.  Nous  pensons  qu’il  serait  convenable,  en 
allouant  d’abord  à part  ce  qui  peut  être  dû  pour  Tinté 
rêt.  d’après  ce  que  nous  avons  dit  précédemment,  de  faire 
varier  l’allocation  proportionnelle  pour  le  bénéfice  même, 
en  prenant  en  considération,  d’une  part,  le  montant  plus 
ou  moins  élevé  de  la  dépense,  et  de  l’autre,  le  plus  ou 
moins  de  capacité»  et  de  soins  qu’a  pu  réclamer  la  nature 
des  travaux.  Cinq  pour  ceul  pourraient  peut-être  suffire 
dans  des  entreprises  très-considérables  et  d’une  exécu- 
tion facile,  tandis  que  dix  et  même  quinze  pour  cent  se- 
raient quelquefois  insuffisants  pour  des  travaux  peu  con- 
sidérables, et  qui  exigeraient  des  soins  minutieux  et 
multipliés. 

Peut-être  cette  variété  d’allocation  paraîtrait-elle  un 
inconvénient  à certain  nombre  de  personnes,  qui,  faute 
d’avoir  assez  mûrement  réfléchi  sur  les  vrais  principes 
d’estimation,  pensent  que  les  prix  des  ouvrages  de  bâti- 
ment doivent,  en  quelque  sorte,  être  toujours  les  mêmes, 
dans  quelque  circonstance  que  ce  soit;  mais  il  y aurait 
à leur  faire  observer  qu’indépeudammeot  de  ce  que  la 
convenance  en  est  admise  par  un  certain  nombre  de  per- 
sonnes instruites,  qui  s’occupent  de  cette  matière,  elle  est 
encore  prouvée  en  fait  par  les  rabais  différents  que  Ton 
obticut  lors  des  adjudications  publiques  sur  des  prix  à peu 
près  semblables,  mais  dans  des  circonstances  variées. 

De  l'estimation  des  propriétés.  Après  avoir  parlé  des 
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différent*  éléments  «le  l 'estimation  des  tivtvaux  de  con- 
struction, ce  Bcrail  peut-être  le  lieu  d'examiner  par  qui 
il  convient  que  ces  sortes  d'estimations  soient  faites.  Mais 
déjà  au  mol  Architecte,  nous  avons  dit  que  nous  regar- 
dions ce  soin  comme  une  obligation  personnelle  de  l'ar- 
chitecte, non-seulement  envers  le  propriétaire  ou  l'admi- 
nistration qui  l'a  commissionné  , mais  encore  envers 
l'entrepreneur  qui  a exécuté  ses  vues  avec  zélé  et  con- 
fiance. et  en  faisant  sentir  quels  inconvénients  il  pourrait 
y avoir  à cc  qu'il  abandonne  ce  soin  à des  collaborateurs 
trop  peu  éclairés.  Mous  avons  dit  que  nous  reviendrions 
sur  ce  point  important  au  mol  VÉairiCiTioa  ; nous  ren- 
voyons doue  de  nouveau  à ce  dernier  mol.  Il  suit  d’ail- 
leurs de  ce  nous  avons  dit  au  mot  Kxtrefrlneur  que  cc 
dernier  n'a  pas  moins  besoin  d'étre  au  fait  des  principes 
d'estimation  des  constructions. 

Dans  cette  sorte  d'estimation,  on  doit  d'abord  sc  rendre 
compte,  1»  de  la  valeur  du  terrain,  en  raison  de  son  éten- 
due, de  sa  forme,  de  sa  situation  ; 2°  de  celle  des  con- 
structions qui  y existent,  en  raison  de  ce  qu'elles  ont  dû 
coûter  originairement , de  la  dépréciation  qu'elles  ont  dû 
éprouver  par  le  laps  de  temps  qui  a pu  s'écouler  depuis 
leur  exécution  ; du  bon  ou  mauvais  état  dans  lequel  elles 
se  trouvent;  des  réparations  dont  clics  peuvent  avoir  be- 
soin, etc.;  5»  de  celle  des  plantations  qui  peuvent  éga- 
lement y exister,  en  raison  de  leur  nature,  de  leurâge,clc.; 
4»  et  enfin,  des  divers  objets  accessoires  qui  peuvent 
également  faire  partie  de  la  propriété , tels  que  puits, 
sourct's  ou  cours  d'eau,  etc. 

Après  être  arrivé  ainsi  à l'appréciation,  en  quelque 
sorte,  matérielle  de  la  valeur  de  la  propriété,  en  raison 
des  dépenses  que  son  établissement  a dû  occasionner,  et 
considération  prise  toutefois  de  la  diminution  ou  de  l'aug- 
mentation de  valeur  qui  a dû  être  l'effet  naturel  du  temps, 
il  importe  de  se  rendre  également  compte  delà  valeur  vé- 
st  ale. 

A cet  effet,  on  doit  chercher  à constater,  aussi  exacte- 
ment que  possible,  le  prix  de  location  ou  le  revenu  dont 
la  propriété  est  susceptible,  en  ayant  soin  d'en  déduire, 
1«*  les  frais  d’entretien  et  réparation,  ainsi  que  ceux 
d'Assnunce  ou  autres  de  même  nature  ; 2"  les  contribu- 
tions foncières  : 3°  et  enfin  les  non-valeurs  dont  la  pro- 
priété ou  partie  de  la  propriété  peut  être  susceptible  par 
défaut  de  location  ou  autrement.  Après  avoir  obtenu  ainsi 
Je  revenu  réel,  on  le  multiplie  par  un  chiffre  proportionné 
A la  fixité  et  à la  durée  dont  on  le  jugera  susceptible,  afin 
d’obtenir  la  valeur  capitale.  La  fixation  de  ce  chiffre  est 
le  point  difficile  de  l'estimation,  et  ne  peut  être  déter- 
minée en  connaissance  de  cause  que  par  une  personne  au 
fait  de  ccs  sortes  d'estimation,  et  qui  y apporte  tout  le  dis- 
cernement et  toute  l'attention  nécessaires. 

Enfin,  pour  déterminer  avec  exactitude  la  valeur  posi- 
tive d'une  propriété,  i!  importe  encore  de  prendre  en  con- 
sidération soit  la  dépréciation , soit , au  contraire , 
l'augmentation  de  valeur  dont  elle  peut  être  susceptible, 
soit  par  un  motif  qui  lui  soit  propre,  tel  que  sa  situation, 
sa  forme,  sa  disposition  ou  celles  des  constructions  qui  y 
existent,  etc. , soit  par  un  motif  résultant  de  son  voisi- 
nage, tel  que  la  création  prochaine  d’une  rue,  d'une  route, 
d'un  canal,  etc. 

Il  n'est  pas  moins  important  d'examiner  avec  soin  si  la 
propriété  qu'il  s'agit  d'estimer  est  grevée  de  quelque  Ser- 
vitude pcm/vf,  soit  au  profit  d’une  propriété  voisine,  soit 


en  raison  de  la  voie  publique,  etc.,  ou  si,  au  contraire, 
elle  est  en  possession  de  quelque  Servitude  active , et, 
l'un  ou  l'autre  cas  échéant,  de  prendre  en  considération 
dans  l'estimation  le  désavantage  ou  l'avantage  qui  peut  en 
résulter. 

L'estimation  d'une  propriété  à un  taux  trop  ou  trop  peu 
élevé  peut  avoir  des  inconvénients , même  lorsqu'elle  n'a 
pour  objet  que  la  fixation  du  prix  auquel  elle  sera  mise 
cii  vente,  puisque  cette  fixation  peut  avoir  une  influence 
quelconque  sur  le  prix  qu'on  en  retirera  effectivement  ; 
mais  ccs  inconvénients  sont  surtout  graves  lorsqu'il  s'agit 
d'une  estimation  qui  doit  servir  à un  partage,  ou  à toute 
autre  transaction  de  cc  genre. 

Il  importe  donc,  dans  tous  les  cas,  que  ces  sortes  d'es- 
timations soient  faites  par  gens  à ce  connaissants,  et 
avec  toute  la  circonspection  convenable.  Gocrlier. 

étables.  (Agriculture.)  Ce  terme  doit  se  restreindre 
au  logeaient  des  bêles  à cornes , puisque  nous  avons  des 
bergeries  pour  les  moutons,  des  écuries  pour  les  chevaux, 
des  toits  pour  les  cochons,  etc. 

Il  y a des  pays  où  l’on  tient  constamment  les  bestiaux 
dans  les  pâturages,  même  en  hiver,  il  ne  leur  fautalort 
que  des  abris  temporaires , des  hangars  sous  lesquels  ils 
viennent  se  réfugier  et  manger.  Dans  d'autres,  on  ne  laisse 
les  bestiaux  aux  pâturages  que  pendant  la  belle  saison.  Il 
leur  faut  alors  des  étables  permanentes  ; celle  coudilion 
est  encore  plus  nécessaire  lorsqu'on  tient  les  vaches  con- 
stamment à l'étable.  Les  élÿhles  temporaires  sc  construi- 
sent en  charpente  légère,  soutenant  un  toit  également  lé- 
ger. Elles  sont  pourvues  de  mangeoires  et  de  râteliers.  On 
les  ferme  du  côté  où  ces  râteliers  et  mangeoires  sont  éta- 
blis, ainsi  que  du  côté  de  l'ouest  ; le  reste  est  à jour.  Leur 
longueur  est  â raison  d’un  mètre  par  tête  de  bétail. 

I.cs  étables  permanentes  sont  simples  ou  doubles,  sui- 
vant que  les  animaux  y sont  placés  sur  un  ou  deux  rangs. 

La  longueur  des  râteliers  ou  mangeoires  d'une  élablo 
permanente  se  calcule  â raison  d'un  mètre  un  tiers  par 
bœuf,  d'un  mètre  par  vache,  cl  de  deux  tiers  de  mètre 
par  veau.  Leur  largeur  est  de  quatre  mètres  deux  tiers 
pour  les  étables  simples , et  de  sept  ou  huit  mètres  pour 
les  étables  doubles. 

Les  étables  doivent  être  construites  de  manière  à ce  que 
l'air  y circule  et  s'y  renouvelle  librement,  â ce  que  la 
nourriture  et  la  litière  y soient  distribuées  au  bétail,  et 
les  fumiers  enlevés  avec  la  plus  grande  facilité.  Des  che- 
minées en  planches  partant  du  plafond  et  s'élevant  au- 
dessus  des  toits  sont  très-utiles  pour  le  renouvellement  «le 
l’air.  On  obtient  les  autres  avantages  en  les  disposant  à la 
manière  belge.  Cette  disposition  consiste  à pratiquer,  en 
avant  des  hétes,  un  passage  pour  leur  donner  la  nourri- 
ture, et  derrière  clics  un  espace  large  et  un  peu  enfoncé 
dans  lequel  se  rendent  toutes  les  urines , cl  où  l'on  jette 
tous  les  jours  le  fumier  qu'on  relire  de  dessous  les  hétes. 
On  vide  ce  fumier  lorsqu'il  s'accumule  trop.  On  oblit.nl 
ainsi  une  quantité  de  fumier  presque  double  de  celle  que 
peut  donner  le  même  nombre  de  bétes  recevant  la  mémo 
nourriture,  et  placées  dans  une  autre  étable  construite  â 
la  manière  ordinaire  ; et  ce  fumier  est  aussi  plus  gras  et 
de  bien  meilleure  qualité  ; l’excédant  des  urines  peut 
aussi , avec  la  fiente  que  la  litière  n'aura  pas  retenue, 
tomber  dans  une  rigole  pratiquée  derrière  les  bêles,  d’où 
elle  sera  entraînée  avec  la  quantité  d'eau  nécessaire  pour 
maintenir  U propreté  de  la  rigole,  dans  des  réservoirs  ou 
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citernes,  afin  d'être  employée  sous  forme  d'engrais  li- 
quide , comme  il  a été  dit  au  mot  Engrais.  Pour  faciliter 
ces  operations , il  est  bon  que  l'aire  ou  plancher  sur  le- 
quel les  vaches  reposent , et  qui  peut  être  construit  en 
briques  posées  de  champ  et  cimentées,  pavés,  dalles  ou 
fortes  planches  . présente  une  légère  inclinaison  de  leur 
télé  à leur  queue,  et  si  cette  partie  est  élevée  de  six 
pouces  au-dessus  du  sol  environnant,  elle  sera  plus  sèche 
cl  plu;  saine  pour  les  animaux. 

H est  reconnu  que  la  nourriture  la  plus  favorable  pour 
entretenir  les  bêles  à cornes  dans  le  meilleur  étal  et  de  la 
plus  grande  abondance  de  lait,  consiste  en  buvées  copieuses 
de  pommes  de  terre  et  d'autres  racines  cuites  â l'eau  , et 
mieux  encore  à la  vapeur  de  l'eau.  Mais  l'administration 
de  ce  régime  exige  que  les  râteliers  et  mangeoires  ne  soient 
pas  adossés  aux  murs  de  refend,  comme  dans  les  étables 
ordinaires,  et  qu'ils  en  soient,  au  contraire,  séparés,  dans 
les  étables  simples,  par  une  galerie  d'un  à deux  mètres 
de  largeur,  par  laquelle  on  distribue  les  buvées  avec  au- 
tant de  facilité  cl  de  «écurité  que  d’écouomie  de  temps. 
Dans  les  étables  doubles,  une  seule  galerie,  placée  au  mi- 
lieu, sépare  les  deux  rangs  de  râteliers  et  mangeoires,  et 
les  bétes  à cornes  y soûl  placées  en  face  les  unes  des  au- 
tres. Cette  galerie  demande  qu'on  donne  un  peu  plus  de 
largeur  aux  étables,  et  que  l'on  y perce  une  porte  parti- 
culière pour  son  service.  On  y parvient  du  dehors  au 
moyen  d'une  pente  assez  douce  pour  pouvoir  y monter 
avec  une  brouette.  Il  n’est  pas  nécessaire  que  cette  galerie 
soit  élevée  au-dessus  des  mangeoires,  comme  cela  se  pra- 
tique en  Allemagne,  mais  seulement  â un  tiers  de  mètre 
au-dessous  de  ce  niveau  ; celle  élévation  étant  suffisante 
pour  porter  avec  facilité  lesbuvéesdans  chaque  mangeoire, 
par  l'intervalle  qui  se  trouve  entre  le  rouleau  inférieur  du 
râtelier  et  le  dessus  de  la  mangeoire. 

Il  doit  y avoir,  dans  tout  établissement  bien  organisé, 
des  étables  séparées  pour  les  vaches  laitières  et  pour  les  j 
veaux;  et  dans  ceux  où  l'on  s'occupe  particulièrement  de 
l'éducation  et  de  l'engraissement  des  bestiaux,  il  est  néces- 
saire de  séparer  aussi  les  b<cufs  de  service  des  bestiaux  â 
l'engrais,  dont  il  est  si  important  d'écarter  tout  sujet  de 
distraction,  d'inquiétude  et  de  tourment. 

Soulangk  Bodin. 

établi. {Technologie.)  On  nomme  ainsi  daus  les  arts 
une  table  solide,  dont  le  dessus,  nommé  la  table,  est  plus 
ou  moins  épais  selon  les  professions  ; mais  qui  est  toujours 
d'une  épaisseur  plus  forte  que  celui  des  tables  ordinaires. 
Dans  certain  cas,  l'établi  est  posé  à demeure,  d’oü  lui  vient 
peut-être  son  nom  ; mais  pour  l'ordinaire  il  est  mobile, 
pouvant  être  déplacé  suivant  le  besoin,  l'ouvrage,  et  la 
convenance  des  localités. 

I.a  matière  employée  pour  la  construction  des  établis , 
est  le  bois  de  hêtre,  de  chêne,  d'orme,  de  noyer,  selon  les 
états,  bous  n’avons  rien  de  particulier  à faire  connaître 
sur  les  établis  â demeure  des  serruriers,  des  ajusteurs  et 
autres  de  ce  genre  ; c’est  tout  simplement  une  membrure 
d'une  largeur  indéterminée,  épaisse  de  0«05 , plus  ou 
moins  selon  l'étendue,  dressée  en  dessus, posée  à demeure 
et  bien  de  niveau,  â hauteur  d'appui  et  près  des  jours.  Ces 
établis  se  font  en  orme  ou  en  chêne,  les  piliers  ou  supports 
sont  fixés  en  terre.  L 'établi  de  l'horloger  est  plus  soigné; 
c'est  un  meuble  en  noyer  dont  le  dessus  est  creusé , de 
manièreâ  ce  qu’un  rebord  règne  tout  autour;  quelquefois 
ce  rebord  est  tout  simplement  rapporté.  De  chaque  cèté 


se  trouvent  depuis  la  terre  jusqu'à  la  hauletir  de  la  table, 
une  série  de  tiroirs  placés  les  uns  au-dessus  des  autres,  et 
sur  la  table,  dans  le  fond,  on  place  un  casier  peu  élevé 
garni  de  petits  tiroirs.  L 'établi  du  bijoutier  est,  â peu 
de  chose  près,  semblable;  on  pratique  â la  table  uue 
échancrure  circulaire  dans  laquelle  se  place  l'ouvrier. 

Quant  à Vétabli  du  tourneur , nommé  quelquefois 
banc  de  tour,  selon  la  méthode  de  fabrication  adoptée, 
il  se  fait  de  beaucoup  «Je  manières  que  nous  ne  pourrions 
décrire  sans  avoir  recours  à un  grand  nombre  de  Agures; 
nous  croyons  donc  devoir  renvoyer  aux  monographies.  U 
est  cependant  un  perfectionnement  récent  et  important 
que  nous  devons  faire  connaître  : il  consiste  à garnir  en 
fer  ou  en  fonte  l'intérieur  des  jumelles  et  une  partie  du 
dessus.  On  fait  dresser,  â la  mécanique  ou  autrement,  des 
garnitures  en  fonte  ou  en  fer  que  l’on  applique  avec  en- 
castrement sur  l’angle  des  jumelles  : par  ce  moyen  on  ob- 
tient une  parfaite  rectitude  et  dans  les  jumelles  et  dans 
leur  écartement,  et  par  suite,  au  moyen  d’une  vis  de  rap- 
pel, le  banc  de  tour  peut  faire  l’office  d’un  vaste  support 
à chariot.  La  flg.  420  représente  la  coupe  d'un  banc  de 


Fig.  420. 


tour,  ainsi  garni  en 
fer  dressé.  Dans  la 
jumelle  a,  nous 
avons  dessiné  la 
garniture  â queue, 
dans  celle  b , nous 
l'avons  représen- 
tée faite  carrément 
comme  cela  a le  plus  souvent  lieu.  Ces  garnitures  sont  en 
outre  fixées  â l'aide  de  vis  fraisées. 

L'établi  du  menuisier  et  surtout  celui  de  l'ébéniste, 
soûl  ceux  qui , dans  ces  derniers  temps , ont  reçu  le  plus 
d'améliorations  ; nous  n’en  donnerons  point  la  descrip- 
tion, nous  la  supposons  connue  de  tout  le  monde;  nous 
ne  nous  attacherons  qu'â  certaines  particularités  qui  doi- 
vent attirer  notre  attention  parce  qu'elles  sont  de  vérita- 
bles perfectionnements. 

La  presse  de  devant , Fig.  421. 

qu'on  faisait  verticale,  se  £ 
fait  maintenant  horizon- 
tale et  cette  disposition 
est  préférable  dans  tous 
les  cas,  et  par  des  motifs  ? 
qu’il  serait  trop  long  d’ex 
poser.  Faisons  connaître 
comment  celte  presse 
s'établit.  • 

Soit  a,  fig.  421,  la  par  - 
tie antérieure  de  la  table  j 
d’un  établi , vu  en  des- 
sus : on  percera  sur  son 
champ  les  deux  trous  b, 

C,  indiqués  par  des  lignes  ponctuées.  L'un  de  ces  trous, 
celui  b , sera  fileté  et  formera  l’écrou  de  la  vis  b';  l'autre, 
celui  c,  sera  d'un  diamètre  assez  grand  pour  que  la  vis 
c',  y entre  sans  y engager  ses  filets;  ainsi  ce  trou  ne 
sera  pas  écrou.  Indépendamment  de  ces  deux  trous, 
on  pratiquera , sur  le  champ  antérieur  de  cette  table, 
une  rainure  Indiquée  par  la  ponctuée  d.  Cette  rai- 
nure étant  recouverte  par  une  traverse  e de  mémo  épais- 
seur que  la  table  de  l'établi,  et  fixée  soit  avec  dea  sis 
soit  avec  des  chevilles,  formera  une  mortaise  dam  la- 
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quelle  entrera,  à pression  sentie,  le  coulisseau  d' dont  il 
?a  être  parlé. 

Cei  dispositions  prises, on  fera  la  mâchoire  de  la  presse 
f,  en  bois  dur  et  de  fll  ; dans  cette  mâchoire,  seront  assem- 
blés â demeure  et  solidement  : 1»  le  coulisseau  d' fait  en 
bois  dur  et  de  fil  ; 2*  la  ris  en  fer  c'  dont  le  pas  sera  gros 
et  très-rampant.  On  percera  ensuite  le  trou  transversal  in- 
diqné  par  les  deux  ponctuées  Ce  trou,  non  taraudé, 
devra  être  d’un  diamètre  tel  que  la  vis  b'  y entre  facile- 
ment et  sans  que  ses  filets  s’y  engagent.  Quant  à la  via  l/, 
elle  sera  faite  en  aimer  ou  en  pommier  ; sa  télé  A sera 
forée  en  travers  d'uo  trou  dans  lequel  on  passera  une  ma- 
nette à demeure,  ou  un  levier  quelconque,  pour  la  faire 
tourner  : comme  elle  s’engage  daos  l'écrou  b , c'est  elle 
seule  qui  opère  la  pression.  La  vis  en  fer  d est  munie  d'un 
écrou  / coulant  librement  sur  ses  filets,  et  si  librement, 
qu'un  coup  de  main  donné  d'un  côté  ou  de  l'autre  soit 
suffisant  pour  le  faire  aller  cl  veoir  selon  le  besoin. 

Or,  voici  ce  qui  a lieu  lorsqu'il  s’agit  de  presser  un  ob- 
jet placé  en  V . Avant  de  tourner  la  vis  A,  on  donne  un 
coup  de  main  sur  l'écrou  /,  et  on  le  fait  plaquer  en  F con- 
tre le  champ  de  l'établi.  Cet  écrou,  conjointement  avec  le 
coulisseau  d'  qui  maintient  le  parallélisme , oppose  un 
point  d'appui,  et  la  vis  h b se  trouvant  située  entre  l’objet 
à presser  d’une  part,  et  le  point  d’appui  de  l'autre,  opère 
une  pression  égale  et  parallèle.  Quand  la  presse  est  fer- 
mée, l'écrou  i se  loge  dans  une  cncaslrure  circulaire  prati- 
quée pour  le  recevoir. 

La  presse  allemande  est  un  autre  perfectionnement 
important  qui  rend  l'établi  de  l'ébéniste  extrêmement  com- 
mode r nous  devons  dire  comment  elle  se  construit.  Loire 
quatre  ou  cinq  méthodes  de  faire  celte  presse,  il  en  est 
une  que  oous  choisissons,  uniquement  parce  qu’elle  est  la 
plus  simple  à décrire,  et  uns  prétendre  lui  donner  aucuoe 
préférence  sur  les  autres,  que  nous  avons  fait  connaître 
dans  l'art  du  menuisier-ébéniste  : nous  appelons  toute 
l'attention  du  lecteur  sur  la  presse  allemande  ; c'est  un 
appareil  assez  compliqué,  et  il  n'a  fallu  rien  moins  que  sa 
haute  Importance  pour  que  nous  entreprissions  de  la  dé- 
crire dans  ses  détails. 

Elle  se  place  à la  partie  postérieure  de  l'établi  vu  par-des- 
sus eo  A,  flg.  433,  et  en  dessous  en  A,  flg.  435.  A cet  effet, 


cette  partie  est  entaillée  en  B,  mêmes  figures,  de  manière 
à pouvoir  recevoir  une  Imite  n n solidement  assemblée, 
qui  renferme  la  vis  de  rap-  Fig.  423  et  434. 
pel  en  bois , représentée  à 
part,  flg.  423  et  424.  f 
Indépendamment  de  celle  r" 
échancrure  B,  on  fait  encore  j 
1 mi-bois,  par-dessous,  un  T: 
élégi  CC,  fl).  4J5,tu  d«*t  n 

profil  et  en  perspective , flg.  ‘ 

422.  C’est  dans  cet  élégi,qui 
doit  être  bien  dressé,  que 


Fig.  425. 


sera  placé  le  chariot  inhérent  à la  boite,  et  dont  il  va  être 
parlé  dans  l’instant.  Pour  terminer  ce  que  nous  avons  à 
dire  sur  la  préparation  de  la  partie  postérieure  de  l'établi , 
faisons  remarquer  1rs  deux  tasseaux  d e faits  en  bois  dur, 
bien  dressés,  et  même  adoucis , et  fixés  à demeure.  On 
pourrait  se  passer  de  faire  ces  deux  tasseaux  séparément, 
en  réservant  du  bois  lors  de  la  façon  de  l'élégi;  mais  ce 
travail  présenterait  des  difficultés,  surtout  pour  le  dressage 
du  fond  C.  On  est  donc  dans  l'usage  de  les  faire  en  bois 
de  fil  rapporté,  cloué,  chevillé,  collé  ou  maintenu  avec  des 
vis.  Entre  le  tasseau  d et  celui  e;dc  même  qu’entre  ce  der- 
nier et  l’épaulement  de  l’élégi,  sc  trouvent  deux  espaces 
vides  qui  servent  à livrer  passage  aux  coulisseaux  f (An 
chariot.  Ces  espaces  sont  particulièrement  faciles  à re- 
marquer des  deux  côtés  du  tasseau  e dans  la  perspective 
fig.  423  Ici  se  termine  la  préparation  â donner  à la  par- 
tie postérieure  de  la  table  de  l'établi.  C'est  maintenant  la 
boite  n n et  son  chariot  qui  doivent  attirer  notre  attention. 

Cette  boite  n n est  faite  avec  trois  planches  de  cbéue 
ayant  environ  0»Q37  d'épaisseur,  d’une  longueur  déter- 
minée par  celle  de  la  vis,  flg.  421,  d’une  largeur  telle  quo 
celte  vis  puisse  tourner  saus  frotter  dans  l'espèce  de  gout- 
tière qui  sera  formée  par  l'assemblage  de  ces  trois  plan- 
ches. On  ue  met  que  trois  planches,  parce  que  celte  boite 
reste  ouverte  du  côté  par  lequel  elle  plaque  contre  lecbauip 
de  l'établi , dans  l'échancrure  B ; c'est  ce  champ  qui  sert 
de  quatrième  côté.  Ce  qui  ferme  la  Imite,  c'est;  1°  par  lo 
bout  antérieur,  la  prolongation  de  la  traverse  i;2*  par 
derrière  la  prolongation  de  la  traverse  A.  La  traverse  an- 
térieure i doit  êlio  très-forte,  parce  que  c'est  contre  elle 
que  vient  buter  la  vis  de  pression  dont  la  tête  est  tisible 
en  A,  flg.  423  et  425,  et  ensuite  parce  qu'elle  est  traversée 
par  une  mortaise  verticale  J,  dans  laquelle  s'engage  un 
des  menlonncts  dont  il  sera  parlé  plus  bas.  Quant  à la  tra- 
verse postérieure  A fermant  la  boite  par  derrière,  elle 
doit  être  également  très-forte  ; car  c'est  dans  l enfourchc- 
ment  qu'elle  forme  dans  sa  partie  qui  est  renfermée  dans 
la  boite,  que  se  trouve  enclavé  le  collet  ode  la  vis  de  pres- 
sion fig.  424,  et  comme  le  rappel  a lieu  au  moyen  de  cet 
enfourebement,  c'est  là  que  l'effort  vient  aboutir  : aussi 
dans  certaines  prisses  cet  culoui  chôment  est-il  fait  en  fer: 
c'est  alors  un  mcnlonnet  mis  à cheval  sur  le  collet  do  la 
vis,  et  qui  sert  lorsqu'il  s'agit  d’opérer  sur  des  pièces  d'une 
très-grande  longueur.  Les  deux  traverses  i h fout  partie 
du  chariot,  clics  sont  les  supports  des  coulisseaux  f f qui 
forment  avec  elles  un  paraltélograme  rectangle.  Ces  cou- 
lisseaux doivent  être  bien  dressés,  faits  en  bois  durs,  non 
sujets  à s'encrasser,  tels  que  le  cormier  ou  l'alizier  : ils 
doivent  être  savonnés  et  glisser  sans  ballottement  dans  les 
espaces  réservés  mire  les  tasseaux  de  cl  le  fond  dressé  de 
* l'élégi  C. 
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Mail  la  vit  livrée  à clle-méme  serait  sans  effet,  c’est  l’é- 
crou g posé  à demeure  qui  la  force  â avancer  ou  à reculer. 
Cet  écrou  est  pratiqué  au  bout  d’une  forte  traverse  g,  d'une 
longueur  égalant  toute  la  largeur  de  rétabli  cl  boulonnée 
sur  le  champ  postérieur.  Assez  souvent,  comme  cela  a lieu 
dans  la  fi  g.  4 25,  cette  traverse  est  percée  de  deux  mor- 
taises livrant  passage  aux  coulisseaux  ff  et  concourt  avec 
les  tasseaux  t d,  à assurer  leur  marche  en  ligne  directe  : 
d'autres  fois  clic  c»t  seulement  entaillée . d'autre*  fois  en- 
fin die  passe  au-dessus. 

An  point  où  nous  en  sommes  de  notre  démonstration,  on 
doit  commencer  à se  faire  une  idée  assez  précise  de  ce 
mécanisme,  pour  ni  lenler  l’exécution.  Quant  aux  tasseaux 
t ntf  on  doit  concevoir  qu'ils  sont  placés  en  dernier  : c'est 
par  eux  que  Pœuvre  se  termine.  Nous  n'avons  pu  les  faire 
entrer  dans  l'ensemble,  fig.  425,  parce  qu'il*  auraient 
caché,  savoir  : celui  m le  tasseau  <i  en  totalité,  et  celui  / 
le  tasseau  e dans  une  partie  de  sa  largeur.  L’épaisseur  du 
tasseau  / est  déterminée  par  la  saillie  de  U traverse/,  quant 
au  tasseau  m sur  lequel  s’appuie  celte  traverse  (;  qui  glisse 
cuire  les  deux  tasseaux  d m,  son  épaisseur  est  indétermi- 
née et  on  peut  lui  donner  de  U force  en  dessous  si  l’on 
juge  qu'il  est  un  peu  faible  dans  ta  figure . 

Pour  faire  mouvoir  celle  presse,  il  su®!  de  passer  un 
levier  dans  le  trou  transversal  de  la  tête  de  vis  k.  Selon 
qu'on  tourne  la  vis  h droile  ou  à gauche  on  agrandit  ou 
l'on  rétrécit  l’espace  B,  fig.  425 , et  c’«rt  dans  cct  espace 
que  l'on  place  les  objets  à serrer.  Cet  avantage  seul  suffirait 
pour  donner  un  grand  prix  à la  presse  allemande,  et  payer 
et  au  delà  les  soins  qu'on  se  donne  pour  «a  bonne  exécu- 
tion ; niais  les  services  qu’elle  rend  sont  encore  Lieu  plus 
nombreux,  si  on  adopte  l’usage  dos  menton-  Fig.  426. 
nets,  dont  un  est  représenté  sur  une  plus 
grande  échelle,  de  face  et  de  profil,  fig.  426. 

Ces  menloonets  sont  faits  en  fer.  sur  le  de- 
vant ils  sont  taillés  en  mâchoire  d'étau,  a fiu 
qu’ils  puissent  retenir  le  bois.  Sur  le  der- 
rière ou  sur  le  côté  on  met  quelquefois  tin  ressort  a qui , 
en  appuyant  sur  la  paroi  de  la  mortaise  où  on  les  place, 
sert  à les  maintenir  toujours  fermes.  On  les  engage  dans 
les  trous  j,  fig.  422  cl  425,  et  on  les  tourne  de  manière 
que  les  parties  dentées  se  regardent.  Un  des  nuntonneta 
étant  mis  dans  un  des  trous  carrés  qui  forment  une  raogée 
aur  te  devant  «te  l'établi , et  l'autre  étant  posé  sur  la  boite 
à sa  partie  antérieure , ou  bien,  comme  nous  l'avons  dit 
sur  le  derrière,  il  devient  possible  de  saisir  entre  eux 
toutes  les  pièces  qu'on  veut  raboter,  rainer,  houveler, 
scier,  etc.,  et  comme  ou  leur  donne  à volonté  de  la  saillie 
au-dessus  de  l’arasement  de  la  table  de  l'établi , on  pcul 
raboter  l'objet  pris,  qu’il  soit  très-mince  ou  très-épais.  Au 
moyen  de  ro  qu'il  est  tenu  par  devant  et  par  derrière,  il 
n'est  |»oml  sujet  aux  échappées  qui  iront  que  trop  souvent 
lieu  lorsque  le  bois  à ou  viager  est  simplement  retenu  sur 
l'établi  par  le  crochet.  Avec  l’aide  do  ce*  nu  n tunnels  la 
griffe  devient  inutile,  l'usage  du  valet  est  restreint  et  sou- 
vent on  o'a  point  besoin  de  recourir  aux  sergents  et  aux 
presses  à collage  pour  une  m fini  lé  d'assemblages.  Parfois 
même,  au  moyen  do  vis  à pu  iule» , passées  dans  les  meu- 
tonnels.ou  suspend  cuire  eux  une  colonne  à plaquer  et 
ils  tiennent  lieu  alors  d'un  appareil  assez  dispendieux,  dont 
roui  parlerons  au  mot  //image. 

Cette  presse  allemande  est  a&s-arémont  d'un  bon  usage , 
et  sa  grande  simplicité  justifiera  k choix  que  nous  en 
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avons  fait  pour  notre  démonstration.  Le  constructeur  qui 
voudrait  prendre  une  connaissance  plus  approfondie  des 
divers  modes  employés,  sera  obligé  de  recourir  aux  traités 
spéciaux;  il  pourra  consulter  aussi  avec  profil  le  Journal 
des  ateliers,  u°  de  mars  1629,  p.  51  —55,  fig.  54,55,56, 
37,  3»,  59,  10  et  41. 

Dans  t’établi  modèle  qui  avait  été  exposé  en  1827  et  qui 
a été  reproduit  en  1831,  on  avait  eu  l'idée  d'ajouter 
encore  à l'établi  de  IVhénisIc , indépendamment  des 
deux  presses  doutnous  venons  de  parler,  une  autre  grande 
presse  horizontale  placée  de  l'autre  côté,  ou  sc  trouve  or- 
dinairement le  râtelier  aux  outils,  et  tenant  toute  la  lon- 
gueur de  l'clabli.  Cette  presse,  formée  par  une  forte  que- 
nouille traversée  aux  deux  bouts  par  une  vis  s'engageant 
dans  la  table,  offre  sans  contredit  de  grands  avantages,  et 
nous  oe  saurions  trop  rccommauder  aux  ouvriers  d’en 
faire  l’emploi.  C'est  un  peu  plu»  de  travail,  mais  un  établi, 
s'il  est  ménagé,  dure  la  vie  d'uu  homme  et,  dans  ce  cas, 
doit-on  regarder  â un  jour  ou  deux  d'ouvrage  lorsqu'il  s'a- 
git d'en  retirer  des  avantages  presque  journaliers  pcndaul 
un  aussi  long  temps  ? 

dan»  un  autre  modèle  exposé,  on  avait  pratiqué,  dans 
l'épauseur  de  la  table,  sur  toute  la  longueur,  du  côté  du 
râtelier,  une  gorge  profonde,  arrondie,  de  quatorze  à 
quinze  centimètres  d'évasement  et  de  six  à sept  de  profon- 
deur dans  le  milieu.  Cette  gorge  est  extrêmement  com- 
mode pour  recevoir  les  règles,  compas,  trusqums,  les 
poinçons , la  craie  , la  pierre  noire , les  ciseaux,  et , en 
général,  les  nombreux  objets  qui  encombrent  uu  établi 
peudant  le  travail , cl  que  cependant  on  ne  peut  remettre 
en  place , attendu  qu'on  a besoin  de  les  avoir  sous  la  maiu. 
La  forme  arrondie  permet  de  vider  prompleincul , et  d’un 
coup  de  tablier,  les  copeaux  cl  la  poussière  qui  s'amas- 
scul  dans  ccttc  gorge. 

Mous  somme»  coulraint  de  passer  sous  silence  beaucoup 
d'amélioration*  non  moins  utiles  à faire  connaître,  mais 
qui  ne  sont  plus  aussi  simples  cl  qui  nous  entraîneraient 
dans  de  trop  longues  descriptions,  (tous  ne  saurions  cepen- 
dant laisser  passer  inaperçu»  des  établis  à clefs,  si  com- 
modes pour  être  transportés  en  ville  lorsqu'il  s'agit 
d'aller  travailler  sur  les  lieux,  puisqu'ils  se  déuiootcut 
presque  pièce  â pièce.  Donnons  une  idée  de  leur  construc- 
tion. 

Les  pieds  de  devant  forment  une  espèce  de  fort  tréteau 
ou  cadre,  composé  de  deux  pied»  et  de  deux  traverse»  as- 
semblées â demeure,  à tenons  et  mortaises,  l'une  en  haut, 
l'autre  en  bai.  Les  pieds  de  derrière  sont  assemblés  de  la 
même  manière.  Les  deux  cadres  sont  réunis  par  le  bas  par 
deux  longues  traverses  sur  champ,  dont  les  bouts  se  termi- 
nent par  uu  leuon  à deux  épaulemcnls.  Le  tenon  est  plus  long 
que  l'épaisseur  des  pieds  et  entre  dans  une  mortaise  dé- 
bouchée qu'il  dépasse  d'un  décimètre  : c'est  sur  ce  bois 
qui  dépasse  qu'on  pratique  une  mortaise  transversale  dans 
laquelle  on  chasse  uue  clef  qui  fait  bander  l'asicmblage  et 
le  maintient.  11  y a ainsi  quatre  leuons  et  quatre  clefs.  Le 
fond  est  une  planche  qu'on  glisse  sur  deux  tasseaux.  Ainsi 
les  quatre  pieds  se  trouvent  assemblés  par  le  bas  par  une 
ceinture,  connue  dans  les  établis  ordinaires,  il  ne  reste  plus 
qu'â  poser  la  table  sur  scs  pieds.  Pour  la  rendre  immobile, 
on  plante  sur  les  traverses  d'en  haut  des  chcv  illes  ou  des  ta- 
quets eu  bois  entrant  dans  des  trous  ou  mortaises  pratiqués 
cil  regard  dans  le  dessous  de  la  table,  et.  si  l'on  craint  d affai- 
blir celle  traverse,  uu  piaule  ces  chevilles  ou  uqucl»  sur  le 
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sommet  de»  pied*  eux- marnes.  La  faille  lient  ordinairement 
suffisamment  par  «on  propre  poids.  On  peut  d'ailleurs 
assurer  son  immutabilité  avec  <lc  longues  vis  pénétrant  tes 
traverses  du  haut  et  s'engageant  dans  la  table;  mais  cette 
précaution  n'est  pas  indispensable.  Cet  établi  a été  décrit 
avec  figures  dans  notre  Art  du  menuisier;  mais  nous  ne 
pensons  pas  qu'il  sera  nécessaire  d’y  avoir  recours , le  peu 
que  nous  venons  d'en  dire  devant  suffire  à l’ouvrier  intel- 
ligent. 

On  trouve  dans  le  tome  XV  de  la  Description  des  ma- 
chines et  procèdes  spécifiés  dans  les  brevets  d'invention 
dont  la  durée  est  expirée , page  248,  n°  1411,  le  pro- 
cédé de  construction  d’uu  établi  d'ébéniste  de  l'invention 
de  M.  Fraissinet,  de  Montpellier.  Au  moyen  de  cet  établi, 
trop  compliqué  pouj*  que  nous  puissions  le  reproduire 
(vingt-trois  figures  renfermant  de  nombreux  détails  ac- 
compagnant le  texte),  on  peut , avec  la  plus  graude  faci- 
lité , dresser , mettre  d’épaisseur  et  d'équerre,  scier  car- 
rément et  d'onglet  toutes  sortes  de  pièces  sans  être  obligé 
de  faire  aucun  tracé  , et  faire  des  assemblages  à en  fou  r- 
clnment  et  autres  A mi-bois,  pour  ainsi  dire  mécanique- 
ment. On  pourra  consulter  à cct  égard  l'ouvrage  indiqué, 
notre  mission  sc  bonté  à faire  connaître  l’existence  de 
cette  utile  découverte.  Paulin  btsonxtvux. 

établissements  insalübbe-S.  [Administration.)  L’in- 
dustrie est  l*une  des  sources  les  plu»  fi?i.oudes  de  la  fortune 
de  l'État  et  delà  prospérité  publique.  Eu  admirant  le  tra- 
vail de  nos  manufactures,  de  nus  ateliers,  en  oliscrvant 
le  génie  inventif  de»  fabricants  de  toutes  les  classes,  celte 
docile  habileté  des  ouvriers  qui  s'appliqueut  également  aux 
arts  les  plus  difficiles  , comme  aux  plus  simples  métiers, 
qui  exécutent  avec  une  égale  perfection  tous  les  objets 
commandés  par  les  besoins  les  plus  ordinaires  et  par  le  luxe 
le  plus  recherché,  on  reste  convaincu  que,  pour  obte- 
nir ce  résultat,  tous  les  arts  doivent  s'entraider  et  se 
prêter  un  mutuel  appui,  mais  qu'ausai , u'rnirevoyant  que 
son  intérêt  personnel  qui  tend  toujours  â s’isoler  des  inté- 
rêts généraux , le  fabricant  doit  être  surveillé  et  circonscrit 
dans  de  certaines  limite»  , sans  quoi,  les  droits  des  tiers 
seraient  bientôt  compromis;  aussi , à toutes  les  époque»  , 
le  gouvernement  a senti  la  nécessité  de  sut  veiller  les  manu- 
factures et  de  soumettre  leur  exploitation  A des  condi- 
tions qui  ont  dû  néccssaiicmcnt  varier  suivant  l’état  de  la 
science  et  les  procédés  employés  par  l'industrie;  mais 
cependant  ces  conditions  découlent  toutes  de  ce  grand  prin- 
cipe : que  nul  ne  peut  nuire  à son  voisin,  et  que  c'est  à l'au- 
torité qu'il  appartient  d'intervenir  lorsqu’un  intérêt  privé 
ic  trouve  en  lutte  avec  des  intérêts  généraux. 

Les  premiers  règlements  que  nous  retrouvions  sur  les 
manufactures  et  les  ateliers  insalubres  remontent  à l'année 
1486 , et  depuis,  nous  les  voyou»  renouvelés  et  successive- 
ment modifiés  par  d'autres  ordonnances  et  arrêts  et  no- 
tamment par  ceux  des  4 septembre  1 497 , 4 février  1567, 
21  novembre  1577,  28  octobre  1672  , 24  février  1673, 
10  juin  1701  et  20  octobre  1702.  Ces  règlements  ten- 
daient principalement  5 éloigner  de  l'enceinte  des  villes 
certaines  professions  qui  présentaient  des  inconvénients 
graves  pour  la  salubrité  et  à les  reléguer  dans  les  fau- 
bourgs qui  alors  étaient  peu  peuplés  et  renfermaient  de 
vastes  terrains  inhabités,  sur  lesquels  les  fabricants  pou- 
vaient monter  «les  ateliers  sans  craindre  que  leur  voisi- 
nage put  devenir  incommode  aux  plus  pi  oches  voisins. 
Mais  ces  règlements  étaicut  mal  exécutés,  et  les  industries 


' telles  que  les  tanneries , les  bojrauderies , les  fonderies , 
les  tueries  étaient  constamment  exercées  au  milieu  des 
villes.  A l'époque  où  fut  publié  le  décret  du  15  octo- 
bre 1810  sur  les  établissements  insalubres,  les  proprié- 
taires souffraient  donc  depuis  longtcmpsdes  incommodités 
graves  que  leur  faisaient  éprouver  les  fabriques  auprès 
desquelles  ils  étaient  placés.  A mesure  que  les  arts  chi- 
miques faisaient  de  nouveaux  progrès , les  inconvénients 
devenaient  plus  sensibles,  une  foule  d'industries  jusque- 
15  inconnues  surgissaient  de  toute  pari,  et  les  propriétaires 
se  trouvaient  réduits  ou  à plaider  devant  les  tribunaux, 
ou  A porter  à l’Administration  des  plainte»  que  l'Admi- 
nistration ne  pouvait  accueillir,  impuissante  qu'elle  était 
contre  uu  mal  que  les  lois  ne  lui  donnaient  pas  le  pouvoir 
de  combattre.  D'un  autre  côté,  en  lutte  continuelle  avec 
scs  voisins , l'industriel  se  voyait  menacé  sans  cesse  dans 
scs  intérêts  les  plus  chers  , car,  privé  d'un  titre  légal  qui 
lui  assurât  la  possession  et  le  droit  de  maintenir  sa  fa- 
brique, il  ne  savait  sur  quel  point  fixer  son  industrie  pour 
n'étre  pas  troublé  dans  son  entreprise,  et  son  sort  était 
en  quelque  sort  A la  merci  d'un  voisin , d’un  concurrent 
jaloux  ou  d’un  homme  puissaut.  Il  existait  des  fragments 
de  lois  qui  donnaient  A l'autorité  municipale  le  droit  de 
veiller  A ce  que  les  manufactures  ne  fussent  pas  le  sujet 
d’accidents  ou  d'inconvénients  graves  sous  le  rapport  de 
la  sûreté  cl  de  la  salubrité  ; on  trouve  des  traces  de  ces 
dispositions  dans  le»  lois  des  16-24  août  1790  et  13  no- 
vembre 1791  ; mais,  outre  le  vague  qui  régnait  dans  ccs 
dispositions,  elles  ne  traçaient  aucune  marche  A suivre; 
la  plupart  du  temps,  l’Administration  adoptait  des  me- 
sures rigoureuses  cl  illégales  ; ou,  sc  jetant  dans  une  autre 
voie  également  extrême  , elle  refusait  d'intervenir  dans 
les  difficulté*  qui  survenaient  sans  cesse  entre  la  propriété 
et  l'industrie  , et  A moins  de  cas  urgents,  exceptionnels 
qui  réclamaient  plus  particulièrement  son  action,  clic 
laissait  presque  toujours  aux  tribunaux  le  soin  de  termi- 
ner ccs  débats. 

Que  résulta-t-il  de  cet  état  de  choses?  un  arbitraire  in- 
tolérable : chaque  département , chaque  commune  avait 
sa  règle,  et  la  manière  de  l'appliquer  changeait  A chaque 
renouvellement  d'administration.  Tantôt  on  frappait  sur 
la  propriété  en  autorisant  des  usines  très-dangereuses  au 
centre  des  villes  les  plus  populeuses  ; tantôt  on  frappait  sur 
l’industrie  en  prononçant  l'interdiction  d'usines  dont  on 
venait  de  permettre  la  création.  Les  capitalistes  et  les  pro- 
priétaire» souffraient  donc  également , et  les  grandes  en- 
treprises s'arrêtèrent.  D'un  autre  côté,  l’accroissement  de 
la  population,  en  donnant  au  commerce  uuc  activité  nou- 
velle, avait  fait  naître  de  nombreuses  professions  qui 
répondaient  aux  besoins  de  la  société  , cl  avait  multiplié 
ainsi  les  usines  dangereuses  ou  incommodes.  Les  auxi- 
liaires puissants  que  l'industrie  avait  trouvés  dans  la  phy- 
sique et  dans  la  chimie,  lui  avaient  fait  répudier  les 
anciennes  méthodes  basées  sur  l'ignorance  et  la  routine, 
pour  entrer  dans  les  voies  nouvelles  qui  lui  étaient  ouver- 
tes, et  clic  fondait  en  France  un  nombre  prodigieux  d'u- 
sines et  de  manufactures , pour  l’exploitation  desquelles 
le  génie  de  la  science  n'associait  au  génie  du  commerce, 
alimentant  de  concert  les  sources  de  la  prospérité  pu- 
blique. 

li  devenait  urgent  de  s’occuper  de  cette  partie  impor- 
tante de  l'économie  publique.  « Cela  est  d'autant  plus  né- 
cessaire , dit  nnsülut  dans  un  rapport  du  26  frimairo 
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an  XIII  au  ministre  de  l'intérieur , que  le  tort  des  établis- 
sements Ici  plus  utiles  , l’existence  de  plusieurs  arts  a 
dépendu  jusqu’ici  de  simples  règlements  de  police , et  que 
quelques-uns , repoussés  loin  des  approvisionnements  , de 
la  main-d'œuvre  ou  de  la  consommation  par  les  préjugés, 
l’ignorance  ou  la  jalousie  , continuent  à lutter  avec  désa- 
vantage contre  les  obstacles  sans  nombre  qu’on  oppose  à 
leur  développement.  C'est  ainsi  que  nous  avons  vu  suc- 
cessivement les  fabriques  d’acide  , de  sel  ammoniac  , de 
bleu  de  Prusse  , de  bière , et  les  préparations  de  cuirs , 
reléguées  hors  l’enceinte  des  villes,  et  que,  chaque  jour, 
ces  mêmes  établissements  sont  encore  dénoncés  à l’auto- 
rité. Tant  que  le  sort  de  ces  fabriques  ne  sera  pas  assuré, 
tant  qu’une  législation  purement  arbitraire  aura  le  droit 
d’interrompre,  de  suspendre,  de  gêner  le  cours  d’une 
fabrication  , en  un  mot,  tant  qu’un  simple  magistrat  de 
police  tiendra  dans  ses  mains  la  fortune  ou  la  ruiuc  du 
manufacturier,  comment  concevoir  qu’il  puisse  porter 
l’imprudence  jusqu’à  sc  livrer  à des  entreprises  de  cette 
nature?  Comment  a-t-on  pu  espérer  que  l'induslrie  ma- 
nufacturière s'établit  sur  des  bases  aussi  fragiles?  Cet  état 
d'incertitude , cette  lutte  continuelle  entre  le  fabricant  et 
scs  voisins,  celte  indécision  éternelle  sur  le  sort  d’un 
établissement  paralyse  , restreint  les  efforts  du  manufac- 
turier , et  éteint  peu  à peu  son  courage  et  ses  facultés.  Il 
est  donc  de  première  nécessité  pour  la  prospérité  des  arts 
qu'on  pose  enfin  des  limites  qui  ne  laissent  plus  rien  à 
l’arbitraire  du  magistrat,  qui  tracent  au  manufacturier 
le  cercle  dans  lequel  il  peut  exercer  son  industrie  libre- 
ment et  sûrement , et  qui  garantissent  au  propriétaire 
voisin  qu'il  n'y  a danger,  ni  pour  sa  santé  , ni  pour  les 
produits  de  son  sol.  » 

Ainsi  s'exprimait  l'Institut,  et  ce  fut  sous  l’empire  de  ! 
ces  idées  et  de  celles  émises  dans  un  second  rapport  du 
même  corps  savant  que  fut  rendu  le  décret  du  15  octo- 
bre 1810,  qui  est  encore  aujourd’hui  l’acte  fondamental 
des  règlements  sur  les  ateliers  insalubres. 

En  posant  des  règles  positives  à la  place  de  ce  qui  exis- 
tait, le  décret  de  1810  dut  être  considéré  comme  présen- 
tant à la  fois  une  garantie  aux  propriétaires  et  aux  entre- 
preneurs d’établissements  insalubres  ; aux  propriétaires  , 
en  les  assurant  qu’il  ne  serait  point  formé  dans  leur  voi- 
sinage , à leur  insu  et  sans  précautions,  des  ateliers  dont 
l'activité  pouvait  préjudicier  à leurs  propriétés  ; aux  en- 
trepreneurs, en  leur  donnant  la  certitude  que,  lorsqu’ils 
auraient  obtenu  une  permission , ils  ne  seraient  plus  trou- 
blés dans  l'exercice  de  leur  industrie. 

Ce  décret  divise  les  établissements  insalubres  en  trois 
classes.  La  première  comprend  ceux  qui  doivent  être 
éloignés  des  habitations  particulières. 

La  seconde,  les  manufactures  et  ateliers  dont  l’éloi- 
gnement des  habitations  n'est  pas  rigoureusement  néces- 
saire, mais  dont  il  importe  néanmoins  de  ne  permettre  la 
formation  qu'après  avoir  acquis  la  certitude  que  les  opé- 
rations qu’on  y pratique  sont  exécutées  de  manière  à ne 
pas  incommoder  les  propriétaires  du  voisinage , ni  à leur 
causer  des  dommages. 

Dans  la  troisième  classe  sont  placés  les  établissements 
qui  peuvent  rester  sans  inconvénient  auprès  des  habita- 
tions, mais  qui  doivent  rester  soumis  à la  surveillance  de 
la  police. 

Examinons  maintenant  les  règles  particulières  à cha- 
cune de  ccs  classes.  j 
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Il  était  important  que  les  établissements  compris  dans 
la  première  classe  ne  restassent  pas  auprès  des  habitations, 
puisque  les  matières  qu’on  y travaille  et  les  produits  qu’on 
eu  retire  , ou  répandent  une  odeur  désagréable  qu'il  est 
difficile  de  supporter  , et  qui  nuit  à la  salubrité  , ou  sont 
susceptibles  de  compromettre  la  sûreté  publique  par  les 
accidents  auxquels  ils  peuvent  donner  lieu.  Ainsi  , par 
exemple  , et  nous  empruntons  ici  les  expressions  du  rap- 
port de  l’Institut , les  hoyauderics  dans  lesquelles  on  ras- 
semble les  intestins  des  animaux  pour  leur  faire  subir 
différentes  préparations  qui  les  amènent  à cet  état  parti- 
culier où  ils  doivent  être  pour  permettre  qu'ensuile  ou  les 
emploie  à divers  usages  ; les  fabriques  de  colle  forte  , 
dans  lesquelles  on  ne  sc  sert  que  de  débris  d’animaux  , 
qu’on  fait  macérer  dans  l'eau  jusqu’à  ce  qu'ils  aient 
éprouvé  une  fermentation  putride  très-avancée  , et  qu'on 
croit  nécessaire  pour  obtenir  la  substance  qui  forme  la 
colle  ; les  amidonncrics  dans  lesquelles  aussi  les  grains  , 
les  sons  , les  recoupes  , les  griots  doivent  indispensable- 
ment être  soumis  à la  fermentation  putride;  les  ateliers 
d'équarrissage  et  de  poudrctlcs,  les  voiries  ; tous  ces  éta- 
blissements et  beaucoup  d'autres  de  cette  espèce,  consi- 
dérés sous  le  rapport  de  la  salubrité,  ne  peuvent  et  ne 
doivent  pas,  à cause  de  la  mauvaise  odeur  qu’ils  répan- 
dent , être  placés  auprès  des  habitations.  En  vain  essaie- 
t-ou  de  prouver  l'innocuité  des  gaz  qui  proviennent  de 
ces  fabriques,  jamais  on  ne  parviendra  à persuader  qu'on 
peut  les  respirer  impunément,  et  que  l'air  qui  les  contient 
n'est  pas  insalubre.  Par  d'autres  raisons  non  moins  essen- 
tielles, on  a dû  placer,  dans  la  première  classe,  les  fa- 
briques qu’il  convient  d'éloigner  des  habitations , comme 
pouvant  compromettre  la  sûreté  publique  : tels  soot  , 
cuire  autres,  les  ateliers  d'artificiers  et  les  poudrières  qui, 
malgré  toutes  les  précautions  que  prennent  ceux  qui  les 
dirigent , sont  susceptibles  d'inconvénients  dont  malheu- 
reusement on  n’a  que  trop  d’exemples. 

Quant  à la  distance  où  les  établissements  de  première 
classe  doivent  être  des  habitations , il  n’a  point  été  possi- 
ble de  la  déterminer.  En  effet,  un  établissement  peut, 
quoique  Irès-rapproclié  des  maisons,  être  placé  de  ma- 
nière à n’incommoder  personne  , tandis  qu’un  autre  qui 
en  est  éloigné  les  couvrira  de  vapeurs  qui  en  rendront  le 
séjour  fort  désagréable.  Sa  situation  sur  une  hauteur  peut 
amener  ce  résultat.  Il  n’est  donc  pas  possible  de  fixer  la 
distance , et  c’est  à l’autorité  locale  qu'il  appartient  d'exa- 
miner si,  eu  égard  à l'importance  de  l’usine,  à sa  situa- 
tion , à la  nature  des  propriétés  qui  l'environnent , elle 
est  suffisamment  éloignée.  Remarquons  toutefois  que  le 
décret  veut,  noo-sculement  que  ces  sortes  d’usines  soient 
isolées , mais  qu’elles  soient  éloignées.  Ainsi  donc  le  fait 
seul  de  leur  trop  grande  proximité  d'habitations  serait 
une  cause  positive  de  refus  d'autorisation. 

La  fixation  de  ces  distances  rend  très-important  le  plan 
que  les  industriels  doivent  joindre  à leurs  demandes  en 
autorisation , et  qui  doit  indiquer  avec  précision  la  situa- 
tion de  l’établissement , la  disposition  intérieure  des  ap- 
pareils et  la  distance  à laquelle  rétablissement  se  trouve 
des  maisons  et  des  terrains  environnants.  L’absence  de 
celte  formalité  première  cause  souvent  des  retards  à l'in- 
struction de  ccs  demandes  . et  ccs  retards  sont  toujours 
préjudiciables  aux  fabricants.  D'un  autre  côté,  ce  plan 
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est  indispensable  pour  que  l'autorité  puisse  reconnaître  si 
rétablissement  reste  dans  les  limites  de  sa  permission  , 
s’il  ne  prend  pas  d’accroissement  ci  si  les  conditions  impo- 
sées «ont  strictement  observées. 

Au  surplus , c’est  à l’autorité  locale  qu’il  appartient  de 
décider  si  le  lieu  où  l’on  veut  former  un  établissement  de 
première  classe,  est  à une  distance  suffisante  des  habita- 
tions. L’article  9 du  décret  de  1810,  qui  porte  celte  dis- 
position, ajoute  que  tout  individu  qui  fait  des  constructions 
dans  le  voisinage  de  ces  manufactures  et  ateliers  après 
que  la  formation  en  a été  permise,  n’est  plus  admis  à eu 
solliciter  l’éloignement. 

Les  demandes  en  autorisation  de  première  classe  doi- 
vent être  adressées  au  préfet  du  département , et,  dans  le 
ressort  de  la  préfecture  de  police , au  préfet  de  police  [|], 

Elles  sont  affichées  ensuite  dans  les  communes  à cinq 
kilomètres  de  rayon  du  lieu  ou  doit  être  formé  rétablis- 
sement; cl , conformément  à une  instruction  ministérielle 
du  29  novembre  1811,  les  affiches  doivent  rester  apposées 
pendant  un  mois. 

bans  ce  délai,  tout  particulier  est  admis  h faire  valoir 
scs  moyens  d’opposition  , et  les  maires  des  commuues  ont 
la  même  faculté. 

Le  nombre  des  affiches  n’est  pas  fixé , il  dépend  néces- 
sairement du  degré  d’importance  de  ta  fabrique  , de  la 
quantité  et  de  l’éleudue  des  communes  dans  lesquelles 
(Iles  sont  apposées.  Il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  qu’elles 
•ont  particulièrement  destinées  à avertir  les  personnes 
demeurant  loin  «tu  siège  de  l’exploitation. 

Chacun  des  maires  des  communes  daus  lesquelles  ont  été 
apposées  les  affiches,  dresse , à l'expiration  du  délai  d’un 
mois  dont  nous  venons  de  parler,  un  procès-verbal  con- 
statant les  déclarations  contraires  ou  favorables  qui  lui 
ont  été  faites  par  ses  administrés  au  sujet  de  l'établissement 
projeté.  Ajoutons  que  le  délai  prescrit  pour  la  durée  des 
affiches  n’est  pas  fatal  ; le  maire  peut  le  prolonger , s'il 
juge  cette  mesure  utile  à riü<trnclion  de  l’affaire  ; et,  d'un 
autre  côté,  tes  parties  intéressées  ont  toujours  le  droit, 
tant  qu’il  n'a  pas  été  statué  définitivement,  d’adresser  des 
oppositions  directement  au  préfet  et  même  au  ministre, 
s’il  est  saisi  de  l'affaire.  Le  maire  de  la  commune , dans 
laquelle  doit  être  formée  la  fabrique , dresse  auprès  des 
plus  proches  voisins  un  procès-verbal  de  cotnmodo  et  in- 
commodo , ainsi  qu’il  est  prescrit  par  l'article  2 de  l’or- 
donnance royale  du  1 4 janvier  1815,  qui  a ajouté  quelques 
dispositions  au  décret  de  1810,  et  a complété  ce  qu’il  avait 
laissé  d'imparfait.  Il  importe  beaucoup  de  veiller  à la  stricte 
exécution  de  celle  disposition.  Elle  a été  prescrite  pour 
prévenir  les  plaintes  qu'au  moment  de  la  mise  en  activité 
des  travaux,  pourraient  adresser  Ica  particuliers  du  n’avoir 
pas  été  avertis  en  temps  utile,  et  de  s'élrc  trouvés  de  cette 
manière  dans  l'impuissance  de  présenter  des  réclamations. 

Lorsque  des  oppositions  sont  formées,  soit  dans  les  pro- 
cès-verbaux d'apposition  d’affiches,  soit  daus  l'enquête, 
l’affaire  est  renvoyée  au  conseil  de  préfecture  pour  avoir 
son  avis.  Mais  il  faut  observer  qu'il  ne  s'agit  ici  que  d'un 
avis  pur  et  simple  et  non  d'une  décision,  ainsi  que  cela  sc 
pratique , comme  nous  le  verrons  ci-après,  pour  les  éta- 
blissements do  deuxième  cl  de  troisième  classe. 

(ij  Les  fonctions  des  préfets  des  départements,  en  ce  qui 
concerne  le»  élahlutcmonl»  cln*tés,  ont  été  dévolue»  pour  le 
ressort  de  la  préfecture  de  police  au  directeur  général  de  la 


Lorsque  le  conseil  de  préfecture  a donné  son  aTis,  ou 
lorsque,  l'instruction  première  étant  termiuée,  il  n'y  a pas 
eu  d'opposition,  lu  préfet  du  département,  après  avoir  re- 
cueilli l'avis  d'un  architecte  ou  d'un  homme  de  Part,  en 
ce  qui  concerne  la  salubrité  (instruction  ministérielle  du 
4 mars  1815),  fait  un  rapport  au  ministre  du  commerce 
pour  lui  proposer  d'accorder  ou  de  refuser.  Il  intervient 
ensuite  une  ordonnance  royale  rendue  eu  conseil  d'Etat, 
et  qui  statue  définitivement. 

S'il  s’agit  de  fabriques  de  soude,  ou  si  la  fabrique  doit 
être  établie  dans  la  ligne  des  douanes,  le  directeur  général 
des  douanes  est  consulté  (décret  précité,  art.  G). 

L'ordonnance  est  irrévocable  ; soit  qu'elle  accorde,  soit 
qu’elle  refuse  l’aulorisaliou , elle  ne  peut  être  susceptible 
d'aucun  recours.  Un  comprend  en  effet  que  l'instruction 
longue  et  minutieuse,  à laquelle  sont  soumises  ces  sortes 
d'affaires , rend  toute  erreur  impossible.  D'ailleurs , ces 
ordonnances  étant  rendues  en  conseil  d'Etat , il  serait  ab- 
surde de  soumettre  la  révision  de  ces  actes  à l'autorité 
même  qui  en  a posé  les  premières  hases.  Il  n'y  aurait  qu'un 
cas  ou  les  oppositions  à l’exécution  d'une  ordonnance 
royale  rendue  eu  pareille  matière,  pourraient  être  reçues, 
ce  serait  celui  où  cette  ordonnance  présenterait  un  vice 
de  forme,  ou  aurait  été  rendue  sur  pièces  fausses.  Sans 
aucuu  doute,  le  couseil  d’Élal  ne  pourrait  hésiter  à revoir 
l’affaiic,  et  à reveuir  sur  sa  première  décision. 

Il  y a cependant  uu  seul  cas  où  le  décret  de  1810  a 
rcconuu  qu'on  pouvait  aunuler  une  autorisation  d'établis- 
sement de  première  classe.  C'est  celui  où  cette  usine  pré- 
senterait des  inconvénients  graves  pour  la  salubrité  publi- 
que, la  culture  ou  i'iulérél  géuéral.  Elle  pourrait  alors  être 
supprimée,  eu  vertu  d'une  ordonnance  rendue  en  conseil 
d’Étal,  après  avoir  entendu  la  police  locale,  pris  l'avis  des 
préfets  et  reçu  la  défense  des  manufacturiers  ou  des  fa- 
bricants. 

Enfin,  ces  établissements  peuvent  encore  être  supprimés, 
lorsque  les  conditions,  auxquelles  ils  ont  été  autorisés,  ne 
sont  pas  remplies.  U ne  nous  serait  pas  difficile  de  citer  de 
nombreux  exemples  de  pareilles  mesures  ; on  comprend 
que  si  les  fabricants  n'exécutent  pas  les  conditions  aux- 
quelles il  a été  reconnu  que  leur  usine  devait  être  assujettie 
dans  i'iulérél  général,  ils  ne  peuvent  plus  réclamer  le  bé- 
néfice de  l’autorisaliou  qui  ue  leur  a été  accordée  qu’à  ces 
conditions. 

L'exécution  des  ordonnances  royales,  statuant  sur  des 
établissements  de  première  classe,  est  confiée  aux  préfets. 
C'est  à eux  qu'il  appartient  d'examiner  si  les  fabricants  se 
renferment  dans  les  limites  de  leurs  permissions,  s'ils  exé- 
cutent fidèlement  ce  qui  leur  a été  prescrit,  et  s'il  u'y  au- 
rait pas  même  quelques  conditions  nouvelles  à leur  imposer. 

Il  peut  arriver  que  des  industries,  surtout  quaud  elles  ne 
sont  pas  encore  parfaitement  connues,  ne  fassent  ressentir 
les  inconvénients  réels  qu'elles  présentent  que  par  leur 
exploitation,  et  qu'il  soit  nécessaire  ou  de  modifier  Ici 
conditions  qui  leur  ont  été  prescrites  , ou  de  leur  en  pres- 
crire de  nouvelles.  Dans  ce  cas  , les  préfets  doiveut  s'eo  • 
lourer  de  tous  les  renseignements  propres  à les  diriger  eu 
pareille  circonstance , et  proposer  au  luiuîslre  les  modifi- 
cations dont  est  susceptible  l’ordounancc  ^'autorisation. 

police  par  l’art.  4 de l'ordouuancc  royale  du  i4  janvier  i8i5, 
il  eiuuitc  au  préfet  «le  police  par  une  iccsuJc  ordonnance 
royale  du  iô  mar»  ibaO. 
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Nous  ne  parlons  pas  ici  des  cas  dans  lesquels  la  sûreté  ou 
la  santé  publique  serait  compromise  ; dans  ces  circonstaures 
les  préfets  doivent  prescrire  les  premières  mesures  recon- 
nues nécessaires,  même  la  fermeture  provisoire  de  l'éta- 
blissement, sauf  à en  rendre  compte  au  ministre.  Ces 
mêmes  mesures  peuvent  s'appliquer  aux  établissements 
d'un  genre  nouveau,  qui,  n'existant  pas  lors  de  la  promul- 
gation des  nomenclatures  d'établissements  classés,  11c 
pouvaient  y être  compris.  Si  les  préfets  pensent  que  ces 
établissements  sont  susceptibles  d'appartenir  à h première 
classe,  Us  peuvent,  aux  termes  de  l'article  5 de  l'ordon- 
nance royale  du  14  janvier  1815,  en  ordonner  la  suspen- 
siou  , et  en  référer  immédiatement  au  ministre  du  com- 
merce. 

Le  décret  de  1810  et  l'ordonnance  royale  de  1815  ne 
parlent  pas  de  l'intervention  des  sous -préfets  dans  l'in- 
struction des  fabriques  de  première  classe.  Mais  il  a été 
constamment  d'usage  de  les  consulter  dans  le  ressort  de 
la  préfecture  de  police.  Toutefois  le  sous-préfet  seul  de 
l'arrondissement  dans  lequel  doit  être  formé  l'établisse- 
ment, est  appelé  à donner  son  avis,  après  avoir  reçu  l'en- 
quête et  les  procès-verbaux  d’apposition  d'affiches.  Les 
maires  des  autres  arrondissements  transmettent  directe- 
ment au  préfet  de  police  leurs  procès-verbaux  d'affiches. 
Quand  des  affiches  sont  apposées  dans  Paris,  leurs  résultats 
soot  constatés  par  les  coiumissaiies  de  police  dc*quarticrs 
dans  lesquels  elles  ont  été  mises. 

C'est  un  principe  de  droit  dont  on  ne  saurait  trop  péné- 
trer les  iodnslrii  Is  ; c'est  que  les  ordonnances  portant  au- 
torisation d'un  établissement  de  première  classe,  ne  sont 
valables  que  pourceuxqu'cllesconcement  ; par  conséquent, 
on  ne  peut,  sans  une  autorisation  nouvelle,  émanée  de 
l'autorité  compétente,  former  dans  le  même  local,  soit  une 
deuxième  fabrique  de  première  classe,  soit  même  un  ate- 
lier de  deuxième  ou  de  troisième  classe , chacun  de  ces 
établissements  doit  avoir  une  permission  spéciale,  autre- 
ment l'autorité  a le  droit  incontestable  de  les  faire  fermer. 
Chaque  établissement  porte  avec  lui  sou  genre  d'incom- 
modité ou  de  danger,  et  U est  tel  établissement  de  troisième 
classe,  une  féculerie,  par  exemple,  qui  n'est  convenable- 
ment placée  qu'auprès  de  grands  cours  d'eau,  qui  présen- 
terait des  inconvénients  graves  dans  des  constructions  des- 
tinées k une  poudrière.  Nous  pourrions  citer  bien  des  faits 
qui  prouvent  combien  il  est  important  que  l’on  ne  su 
méprenne  pas  sur  l'étendue  des  droits  que  confère  une 
autorisation. 

ÉTABLISSEMENTS  DE  DEUXIEME  CLASSE. 

I.a  demande  en  autorisation  d’un  établissement  de 
deuxième  classe  doit  être  adressée  au  sous-préfet  de  l'ar- 
rondissement qui  la  transmet  au  maire  de  la  commune  où 
il  doit  se  former,  en  le  chargeant  de  procéder  à des  infor- 
mations de  commodo  et  incommode . Ces  informations 
terminées,  le  sous-préfet  prend  sur  le  tout  un  arrêté  qu'il 
transmet  au  préfet  qui  statue. 

Lorsque  rétablissement  doit  être  formé  dans  la  ville 
cbef-licudu  département  ou  dans  l'arrondissement  qui  dé- 
pend de  celle  ville , la  demande  doit  être  adressée  au 
préfet , les  sous-préfets  ayant  été  supprimés  dans  ces 
villes. 

Si  l'autorisalion  est  refusée,  le  fabricant  peut  se  pourvoir 
en  conseil  d'État  contre  l'arrété  du  préfet.  Il  a le  même 
droit,  si  les  conditions  qui  lui  sont  imposées  lui  paraissent 
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inutiles  ou  trop  onéreuses,  mais  ce  pourvoi  n'est  pas  sus- 
pensif , et  provisoirement  il  doit  se  soumettre  à la  décision 
du  préfet. 

Si,  au  contraire,  l'autorisalion  a été  accordée,  et  que  les 
voisins  de  l'établissement  veuillent  former  opposition  à 
l'exécution  de  l'arrêté  du  préfet,  ils  peuvent  l'attaquer 
devant  le  conseil  de  préfecture,  et  si  la  décision  de  ce  con- 
seil ue  leur  est  pas  favorable,  se  pourvoir  contre  cette 
décision  en  conseil  d'État. 

Les  dispositions  de  l'article  8 du  décret  du  15  octo- 
bre 1810  n'établissent  pas  d'une  manière  aussi  positive 
ces  differents  pourvois,  mais  celte  interprétation  a été  don- 
née à cet  article  par  île  nombreuses  ordonnances  rendues 
en  conseil  d'État,  et  notamment  par  celles  des  14  novem- 
bre 1821,  10  septembre  1823,6  septembre  cl  15  novem- 
bre 1826,1  G janvier  1828,  29  mars  1823,5  novembre  1831 , 
et  par  les  instructions  du  ministre  de  l'iutérieur  du 
19  août  1825. 

Daus  le  ressort  de  la  préfecture  de  police,  qui  comprend, 
comme  on  le  sait,  outre  le  département  de  la  Seine,  les 
communes  de  Sèvres,  Saint-Cloud  et  Meudou,  de  Seine- 
ct-Oise,  les  demandes  sont  adressées  directement  au  pré- 
fet de  police  qui  statue , après  avoir  fait  rédiger  l'enquête 
dans  les  communes  rurales  par  les  maires,  et  avoir  re- 
cueilli l'avis  des  sous  p réfels.  Si  rétablissement  doit  être 
formé  à Paris,  l’enquête  est  rédigée  par  un  commissaire 
de  police. 

L'enquête  est  l'un  des  actes  les  plus  importants  dans 
l'instruction  d’une  affaire  de  celle  nature.  Aucun  délai 
n'est  fixé  à leur  égard  ; il  dépend  uniquement  de  la  vo- 
lonté de  l'autorité  locale  qui  doit  considérer  l'importance 
de  rétablissement,  le  nombre  des  propriétaires  ou  loca- 
taires principaux,  et  une  foule  de  circonstances  qu'elle 
seule  peut  apprécier,  et  qui  doivent  la  déterminer  k ren- 
dre ce  délai  plus  ou  moins  long.  Avant  de  rédiger  l'en- 
quête, les  maires  doivent  prendre  une  connaissance  exacte 
des  localités , de  la  nature  de  l'établissement , et  inscrire 
ces  renseignements  en  tête  de  leurs  procès-verbaux,  afin 
de  les  communiquer  aux  partie*.  Ils  doivent  consigner 
ensuite  les  oppositions  et  leurs  motifs,  les  adhésions  pures 
et  simples  ou  inéme  conditionnelles;  relater  les  noms  et 
domiciles  de  ceux  qui  ne  se  sont  pas  présentés,  et  consta- 
ter qu'ils  ont  été  mis  en  demeure  et  prévenus  à temps  de 
la  demande  rn  autorisation.  L'observation  de  ces  forma- 
lités est  fort  importante  , même  pour  le*  industriels  , car 
ils  ont  un  graud  intérêt  k ce  que,  si  leur  demande  est 
accueillie,  leurs  voisins  ne  soient  pas  foudés  k se  faire  un 
titre  contre  eux  de  n'avoir  pas  été  appelés  en  temps  utile 
k soutenir  leurs  droits.  Enfin,  l'enquête  est  terminée  par 
l'avis  du  maire,  et  ici,  il  doit  avoir  égard,  non  au  nombre 
des  oppositions,  mais  à leur  valeur  réelle;  il  doit  avoir  soin 
de  constater  la  distance  où  les  opposauts  se  trouveut  être 
de  l'établissement,  la  nature  et  l'importance  de  leurs  pro- 
priétés et  tous  les  rcnscigncmeuls  propres  à éclairer  l’au- 
torité supérieure. 

L'intervention  des  maires,  en  fait  d'établissements 
classés,  est  de  la  plus  haute  importance.  II  est  essentiel 
surtout,  avons-nous  dit  dans  l’ouvrage  où  nous  avons  spé- 
cialement traité  toutes  les  difficultés  que  soulève  la  lé- 
gislation qui  nous  occupe  [1],  qu'ils  lieunenl  sévèrement 

(i)  f'oijez  te  co»t  aomisutmativ  d<  i etablissement»  dange- 
reux, insalubre»  ou  incommodes. 
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la  roaio  à ce  qu'aucun  atelier  classé  ne  se  forme  au  mé- 
pris des  réglements.  Il  arrive  rarement,  en  effet,  que 
l'autorité  locale  s'oppose  à la  formation  d'un  établisse- 
ment qui  n'est  pas  autorisé.  Les  industriels , se  reposant 
alors  sur  le  silence  que  l'on  garde  à leur  égard,  sont  fon- 
dés à croire  qu'ils  ne  sont  pas  soumis  à une  autorisation; 
il  en  résulte  quelquefois  des  dispositions  vicieuses  dans  la 
distribution  des  appareils,  des  constructions  dans  un  em- 
placement qui  peut  ne  pas  être  convenable,  et,  par  suite, 
des  inconvénients  qui  appellent,  mais  trop  Lard,  l'attention 
de  l'autorité,  et  la  mettent  dans  la  nécessité  de  prendre 
de»  mesures  sévères  à l'égard  d'une  fabrique  qui  souvent 
s'est  formée  à grands  frais.  Dès  qu'un  projet  de  fabrique 
est  connu,  le  maire  doit  donc  s'assurer  si  elle  est  classée, 
et , dans  l'affirmative,  mander  l’entrepreneur,  lui  faire 
connaître  les  règlements  auxquels  il  est  soumis,  lui  faire 
sentir  les  dangers  auxquels  il  s'expose  on  les  éludant,  et 
en  donner  immédiatement  avis  au  sous-préfet,  pour  que 
ce  dernier  puisse  provoquer  du  préfet  les  mesures  néces- 
saires. Celle  surveillance  est  en  outre  dans  l'intérét  pu- 
blic, car  un  grand  nombre  de  communes  sont  infectées 
aujourd'hui  par  suite  de  la  facilité  avec  laquelle  les  auto- 
rités locales  ont  laissé  se  former  des  établissements  insa- 
lubres non  autorisés. 

Mais  les  maires  ne  doivent  pas  oublier  que,  si  leurs 
fonctions  les  obligent  parfois  à user  d’une  juste  sévérité, 
ils  doivent  chercher,  lorsque  les  circonstances  le  permet- 
tent, à obtenir  par  la  persuasion  ce  qu'ils  ont  le  droit  de 
prescrire,  et  que  leur  autorité  doit,  avant  tout,  être  pa- 
ternelle. l.cs  établissements  industriels  sont  pour  les  com- 
munes une  cause  réelle  de  prospérité,  cl  cette  considéra- 
tion ne  doit  pas  être  perdue  de  vue;  mais  il  ne  faut  pas 
non  plus  que  la  propriété  en  souffre;  et  c'est  dans  leurs 
relations  avec  les  fabricants  cl  les  propriétaires  , dans  ces 
discussions  qui  peuvent  souvent  entraîner  la  ruine  des  uns 
ou  des  autres,  qu'il  importe  d'apporter  cette  influence 
morale,  que  le  caractère  et  les  lumières  de  ces  magistrats 
doivent  leur  assurer  sur  leurs  concitoyens. 

tTABLISSElEKTS  DE  TROIMKBK  CLASSE. 

L'article  2 du  décret  du  15  octobre  1810  portait  que 
les  autorisations  pour  les  établissements  de  troisième 
classe  seraient  délivrées  par  les  sous-préfets  , qui  devaient 
prendre  préalablement  l'avis  des  maires  ; mais  l'article  8 
du  même  décret  donnait  ces  attributions  au  maire  seul. 
Il  y avait  évidemment  erreur  daos  l'une  ou  l'autre  de  ccs 
dispositions,  et  l'ordonnance  royale  du  14  janvier  1815 
(art.  3)  est  venue  trancher  toute  difficulté  en  décidant 
que  ccs  permissions  seraient  délivrées  par  les  sous-préfets 
sur  l’avis  des  maires  et  de  la  police  locale.  C’est  donc  aux 
sous-préfets  que  les  fabricants  doivent  adresser  leurs  de- 
mandes. 

Les  sous-préfets , ainsi  que  nous  l'avons  déjà  dit , 
ayant  été  supprimés  daus  les  arrondissements,  cbcfs-lieux 
de  départements,  les  autorisations  y sont  accordées  par 
les  préfets. 

Dans  le  ressort  de  la  préfecture  de  police,  les  autorisa- 
tions sont  délivrées  par  le  préfet  de  police,  conformément 
à l’article  8 du  décret  qui  lui  confère  explicitement  ce 
droit , et  à l'article  4 de  l'ordonnance  royale  précitée  qui 
conflc  au  directeur  général  de  la  police  les  fonctions  dé- 
volues aux  sons -préfets  en  matières  d’établissements 
classés,  dans  toute  l'étendue  du  département  de  la  Sciuc, 


et  dans  les  communes  de  Salnt-Clond , Sèvres  et  Meudon. 
L'ordonnance  royale  du  15  mars  1826  a décidé  depuis  que 
le  préfet  de  police  était  bien  légalement  investi  des  fonc- 
tions du  directeur  général  de  la  police,  en  ce  qui  con- 
cerne les  attributions  dont  il  s’agit. 

I.es  enquêtes  de  commodo  et  incommado  ne  sont  point 
exigées  pour  les  établissements  de  troisième  classe.  Le 
décret  portant  que  ces  ateliers  peuvent  rester  sans  incon- 
vénients auprès  des  habitations  particulières , on  a pensé 
qu'il  devenait  inutile  de  consulter  les  voisins.  Cependant 
dans  le  ressort  de  ta  préfecture  de  police,  il  est  d'usage 
de  procéder  à ces  enquêtes  comme  pour  les  établissements 
de  deuxième  classe.  En  effet,  ces  ateliers  sont  suscepti- 
bles, dans  certains  cas,  d'incommoder  le  voisinage,  et 
nous  citerons  nolammeut  les  féculerics,  les  teintureries, 
les  vacheries,  les  ateliers  de  toiles  peintes,  les  savonne- 
ries, la  fabrication  du  salpêtre,  les  machines  à vapeur  à 
basse  pression,  les  lavoirs  à laines,  les  dépôt*  de  fromages, 
le  travail  de  la  corne,  les  fabriques  en  grand  de  caramol, 
les  brasseries,  les  fabriques  de  mastics  et  d'ardoises  arti- 
Aciellc*,  qui  certainement  donnent  lieu  à des  inconvé- 
nient* assez  graves,  soit  sous  le  rapport  de  l'odeur,  soit 
sous  celui  du  danger  du  feu  pour  que  les  voisins  soient 
consultés.  Il  y a donc  utilité  et  convenance  à consulter  les 
propriétaires  voisins  et  on  ne  peut  disconvenir  qu'ils  peu- 
vent faire  des  observations  de  nature  à fixer  l’attention  de 
l'autorité.  D’un  autre  côté  l'avis  du  maire  et  celui  de  la 
police  locale  étant  nécessaires  pour  ces  sortes  d’affaires, 
rien  ne  peut  mieux,  qu'une  information  de  commodo  et 
Incommodo , mettre  ccs  autorités  à même  de  se  former 
une  opinion  sur  le  projet  d’établissement.  Cette  marche 
n’a  fait  naître  au  surplus  jusqu'à  ce  jour  aucune  observa- 
tion en  ce  qui  concerne  l'instructioD  des  affaires  dans  le 
département  de  la  Seine , et  elle  a déjà  produit  de  boos 
résultats. 

Les  réclamations  qui  s'élèvent  contre  la  décision  qui  a 
statué  sur  un  établissement  de  troisième  classe,  soit 
qu'elles  proviennent  des  fabricants,  soit  qu'elles  provien- 
nent des  voisins,  sont  jugées  ea  conseil  de  préfecture. 
(Décret  précité,  art.  8.) 

Cette  disposition  apporte  une  modification  importante 
à ce  qui  se  pratique  pour  les  ateliers  de  deuxième  classe, 
car  les  fabricants  ne  peuvent  se  pourvoir  qu’en  conseil 
d'F.lal, et  ici,  au  contraire,  ils  peuvent , ainsi  que  les  op- 
posants, attaquer  l’arrété  qui  a statué  sur  leur  demande 
directement  en  conseil  de  préfecture.  On  ne  se  rend  pas 
raison  de  cette  différence,  qui  ne  uous  parait  basée  sur 
aucune  considération  rationnelle. 

Quoique  le  décret  ne  parle  pas  des  recours  en  conseil 
d'Etat,  contre  les  décisions  émanées  des  conseils  de  pré- 
fecture , sur  des  établissements  de  troisième  classe,  il  est 
évident  cependant  que  ccs  recours  sont  journellement 
admis.  En  toute  matière  administrative,  les  couscils  de 
préfecture  ne  sont  que  des  juges  de  première  instance, 
et,  par  conséquent,  le  recours  contre  leurs  décisions,  est, 
de  plein  droit,  recevable  en  conseil  d'Étal  : celte  question 
a été  notamment  résolue  par  une  ordonnance  royale  du 
18  avril  1821,  rendue  dans  une  affaire  de  troisième  classe 
où  l’unç  des  parties  prétendait  que  l'autre  ne  pouvait  *c 
pourvoir  en  conseil  d'Etat  contre  une  décision  du  conseil 
de  préfecture. 

Nous  dirons  cependant  que,  puisqu'il  est  admis  que  les 
conseils  de  préfecture  jugent  les  arrêtés  des  préfets  sur 
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les  établissements  de  troisièmcclassc,  il  serait  à désirer  qu'ils 
statuaient  en  premier  et  en  dernier  ressort.  Les  inconvé- 
nient* que  peuvent  généralement  offrir  ces  établissements, 
sont  trop  légers  pour  porter  un  préjudice  réel  aux  habitations 
environnantes.  Dans  tous  les  cas,  le  conseil  de  préfecture, 
devant  qui  les  parties  intéressées  peuvent  facilement  et 
sans  frais  soutenir  leurs  droits  respectifs,  est  placé  dans 
une  situation  qui  lui  permet  d’apprécier  les  moyens  de 
défense  à leur  juste  valeur.  Le  recours  en  conseil  d'état 
présente  en  outre  l'inconvénient  de  mettre  le  sort  des 
ateliers  de  troisième  classe  dans  une  position  longtemps 
douteuse,  et  par  conséquent  d'entraver  l'exercice  de  plu- 
sieurs genres  d'industrie.  On  pourrait  d'autant  mieux  dé- 
roger, en  celle  circonstance,  au  principe  général  , qu'il 
s’agit  déjà  ici  d'une  exception  en  opposition  à la  marche 
ordinaire  des  choses,  puisque  l'on  soumet  à la  révision  du 
conseil  de  préfecture,  qui  n'a  juridiction  qu'en  matière 
contentieuse  et  sur  des  intérêts  privés,  la  décision  même 
de  l’autorité  administrative  qui  a statué  dans  l'intérét  gé- 
néral, en  refusant  l'autorisation. 

En  matière  d'établissements  de  deuxième  ou  do  troi- 
sième classes  aucun  délai  n’est  fixé  pour  les  recours  en 
conseil  de  préfecture,  mais  l'appel  en  conseil  d'État  des 
décisions  du  conseil  de  préfecture  doit  être  formé  dans 
un  délai  de  trois  mois  à partir  du  jour  de  la  signification 
de  la  décision. 

Dispositions  et  considérations  générales.  Les  dispo- 
sitions des  règlements  concernant  les  établissements 
classés  n'ont  pas  d’effet  rétroactif.  En  conséquence  tous 
les  établissements  formés  antérieurement  à la  promulga- 
tion de  ces  règlements , ont  dû  continuer  à être  exploités 
librement,  sauf  les  dommages  dont  peuvent  être  passibles 
les  entrepreneurs  de  ceux  qui  préjudicient  aux  propriétés 
de  leurs  voisins.  (Décret  précité,  art.  11.) 

Les  dommages  matériels  sont  appréciés  par  les  tribu- 
naux , mais  ceux  de  moios  value  ue  peuvent  être  arbitrés 
que  par  le  conseil  de  préfecture. 

On  entend  par  le  dommage  matériel,  la  perle  totale 
ou  partielle  des  productions  ou  récoltes,  un  incendie,  ou 
une  inondation  causées  par  une  usine. 

Le  dommage  moral  ou  de  moins  value  est  celui  qui 
résulte  de  la  dépréciation  que  subit  une  propriété,  lorsque, 
par  exemple , des  vapeurs  méphitiques,  qui  s’exhalent 
d'une  usine,  rendent  les  maisons  voisiues  inhabitables,  ou 
leur  font  perdre  une  partie  de  leur  agrément  et  de  leur 
prix. 

La  cour  de  cassation,  qui  a établi  ccs  principes  par  plu- 
sieurs arrêts,  a décidé  en  outre,  le  3 mai  1827,  que  lors- 
que plusieurs  établissements  insalubres,  autorisés  par 
l'administration  et  réunis  sur  le  même  terrain , ont  causé 
un  préjudice  aux  propriétés  voisines,  les  propriétaires  de 
ccs  établissements  sont  solidairement  responsables  des 
dommages-intérêts. 

Mous  pensons  cependant  et  celle  opinion  rentre  tout  à 
fait  dans  l’esprit  de  l'article  11  du  décret,  qui  ne  parle  de 
dommages- intérêts  qu’à  l’occasion  des  établissements 
formés  antérieurement  à sa  promulgation , que  les  con- 
seils de  préfecture  ne  peuvent  connaître  de  ccs  domma- 
ges , lorsqu'il  s’agit  d'établissements  formés  postérieure- 
ment aux  règlements  et  autorisés.  En  effet  en  accordant 
l’autorisation,  radmiuistration  a reconnu  que  l'établisse- 
ment ne  pouvait  nuire,  et  par  conséquent  l’action  des 
plaignants  est  en  quelque  sorte  préjugée.  Quant  aux  éta- 
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blissement»  qui  ne  sont  point  autorisés,  ce  n’est  plus  une 
action  en  dommages  que  les  voisius  oui  à intenter,  ils 
doivent  simplement  demander  à l’autorité  la  suppression 
de  l’établissement. 

Celte  suppression  doit  être  prononcée,  soit  que  l’éta- 
blissement soit  formé  contrairement  aux  règlements,  soit 
que  le  fabricant  ne  remplisse  pas  les  conditions  qui  lui 
ont  été  imposées.  Dans  l'un  ou  l’autre  de  ces  cas  , la  fer- 
meture de  l’établissement  doit  être  opérée,  ou  d'office  par 
l'administration,  s'il  y a inconvénient  tellement  grave, 
que  cette  mesure  ne  souffre  pas  de  retards,  ou  en  vertu 
d'un  jugement  du  tribunal  de  police  municipale  du  can- 
ton qui  doit  prononcer  en  outre  les  amendes  de  simple 
police.  En  effet,  quoique  aucune  peine  ne  soit  écrite  dans 
le  décret  du  15  octobre  1810,  pour  contravention  à ses 
dispositions  , les  contrevenants  n’en  encourent  pas  moins 
les  amendes  de  simple  police,  en  vertu  de  l’article  471 
5 15  du  code  pénal,  prononçant  ces  peines  d’une  manière 
générale  contre  toute  personne  qui  contrevient  à des  rè- 
glements légalement  faits  par  l’autorité  administrative,  et 
contre  ceux  qui  ne  se  conforment  pas  aux  règlements  ou 
arrêtés  publiés  par  l’autorité  municipale,  en  vertu  des 
articles  3 et  4,  titre  xi  de  la  loi  du  16-24  août  1790,  et 
de  l’article  46,  litre  i«r  de  la  loi  du  19-22  juillet  1791. 

Or  est-il  un  acte  plus  légal  que  les  arrêtés  rendus  en 
vertu  et  conformément  aux  règlements  sur  les  établisse- 
ments insalubres.  Au  surplos  celte  jurisprudence  est  au- 
jourd'hui établie  par  de  nombreux  arrêts  de  la  cour  de 
cassation  et  notamment  par  ceux  des  10  septembre  1819, 
17  janvier  1827,  et  27  juillet  1827.  Ces  arrêts  ont  décidé 
en  principe  que  l'absence  de  toute  énonciation  de  peines 
dans  les  règlements  que  fait  l'autorité  administrative  dans 
l’ordre  de  scs  attributions,  ne  dispense  pas  les  tribunaux 
de  cbcrcbcr  dans  les  lois  et  d'appliquer  les  peines  qui  se 
rattachent  aux  contraventions;  qu’il  n’y  a même  que  ccs 
lois  qui  puissent  servir  de  texte  ou  de  base  aux  condam- 
nations , et  que  d’ailleurs  l’ordonuance  et  le  décret  sur  les 
établissements  insalubres , qui  soûl  le  fondement  des  ar- 
rêtés de  l'administration  , règlent  l’un  des  objets  les  (dus 
importants  de  la  police  générale  du  royaume  et  que  leur 
autorité  se  confond  avec  celte  des  lois  de  1789,  1790  et 
1791  qui  confient  à l'administration  l'inspection  et  la  sur- 
veillance sur  tout  ce  qui  peut  devenir  insalubre  ou  in- 
commode pour  les  habitants. 

Ajoutons  aux  arrêts  que  nous  venons  de  citer , celui  du 
27  juillet  qui  établit,  peut-être,  d'une  manière  plus  po- 
sitive encore  le  droit  qu'ont  les  tribunaux  de  simple  police 
de  faire  fermer  les  établissements  en  contravention  , et  un 
plus  récent,  du  14  mat  1830. 

Ne  perdons  pas  de  vne  qu’il  ne  s'agit  ici  que  des  établis- 
sements classés.  Quant  à ceux  qui  ne  figurent  pas  dans  la 
nomenclature  qui  se  trouve  à la  fin  de  cet  article , ils  n’ont 
pas  besoin  d’autorisation , à moins  qu'ils  oe  soient  régis  par 
quelques  règlements  spéciaux.  Ils  reutrent  donc  dans  le 
droit  commun , et  l’autorité  ne  pourrait  intervenir  à leur 
égard  que  s’ils  compromettaient  d’uoe  manière  grave  la 
sûreté  ou  la  salubrité.  Dans  ce  cas  les  mesures  qu'elle 
prendrait  seraient  basées  , non  sur  les  règlements  ci-des- 
sus , mais  sur  la  loi  du  16-24  août  1790  , qui  confie  à l’au- 
torité municipale  le  soin  de  maintenir  la  salubrité  et  de 
prévenir  les  accident*.  Hors  ces  cas,  les  voisins  qui  ont  à 
se  plaindre  de  ccs  établissements , ne  peuvent  s'adresser 
qu’aux  tribunaux. 
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Les  étab!i«semcnf*  existant  soit  antérieurement  au  décret 
de  1810,  «oit  antérieurement  aux  réglement*  postérieur* 
qui  les  ont  classés,  ne  peuvent  plu»  invoquer  les  principe* 
de  non -rétroactivité  lorsqu'ils  sont  transférés  dans  un 
autre  emplacement , ou  qu’il  y a interruption  de  six  mois 
dans  leurs  travaux.  Dans  l’un  et  l'autre  cas,  ils  rentrent 
dans  la  catégorie  des  établissement*  à former,  et  ils  ne 
peuvent  être  remis  en  activité  qu’après  avoir  obtenu, 
s'il  y a lieu  , une  nouvelle  permission.  ( Décret  précité , 
art.  13.) 

Ces  principes  doivent  encore  être  appliqués  lorsque  ces 
ateliers  prennent  de  l'accroissement  et , par  conséquent, 
ne  restent  pas  dans  leur*  anciennes  limites  , ou  lorsqu'ils 
changent  la  nature  de  leur*  procédés. 

Les  termes  du  décret  ont  fait  penser  (vendant  longtemps 
que  la  suspension  de  six  mois  ne  pouvait  être  invoquée 
que  contre  les  établissements  antérieurs  aux  règlements, 
et  non  à ceux  formés  depuis  et  autorisés.  Mais  ces  discus- 
sions, portées  en  conseil  d’htat,  ont  fait  dérider  la  question, 
et  une  ordonnance  royale,  du  3 mars  1825,  a décidé  que 
les  dispositions  de  l’art.  13  étaient  applicables  à ce*  der- 
niers établissements. 

Ce  $ cas . Joints  à la  non-exérution  des  condition*  impo- 
sées, ou  encore  aux  Inconvénients  graves  occasionnés  par 
les  établissements  de  première  classe,  et  prévus  par  l'arti- 
cle 12  du  décret,  ainsi  que  nous  l’avons  vu . en  parlant  de 
ces  usines,  sont  les  .seuls  qui  puissent  entraîner  la  révo- 
cation de  la  permission.  C’est  un  grand  principe  que  la 
permission  est  accordée  au  local,  et  qu’ainsi,  un  fabri- 
cant peut  vendre  et  céder  son  établissement  à qui  bon  lui 
semble,  sans  que  son  successeur  ait  besoin  d’une  nouvelle 
autorisation.  En  vain  invoquerait-on  les  intérêts  de  la  sa- 
lubrité. les  modifications  qui  ont  pu  être  apportées  dans 
les  constructions  environnantes,  pour  demander  que  les 
permissions  ne  fussent  pas  éternelles , et  qu’au  moiu* , en 
cas  de  changement  de  propriétaires , elles  fussent  soumises 
à une  instruction  nouvelle.  Ces  considérations  tombent, 
si  l’on  réfléchit  que  les  travaux  qu’il  a fallu  faire  pour 
l'exploitation  , les  appareil*  montés  à demeure , etc.,  com- 
posent en  grande  partie  la  valeur  d’une  fabrique  et  en 
font  alors  une  propriété  transmissible  à quelque  titre  que 
ce  soit.  Ce  serait  donc  apporter  des  entraves  & l'exercice 
d’un  droit  légal  de  propriété , et  donner  par  trop  d’exten- 
sion au  pouvoir  que  les  règlements  accordent  à l’autorité. 
D'ailleurs  . rétablissement  est  tout  dan*  une  autorisation; 
ce  n’est  pas  le  possesseur  qui  le  rend  utile  ou  nuisible,  et 
ce  système  tendrait  à anéantir  toutes  le*  fabriques  impor- 
tantes et  à les  remplacer  par  des  ateliers  de  peu  de  va- 
leur ; quel  aérait,  en  effet , le  capitaliste  qui  voudrait  pla- 
cer de*  fonds  dans  une  fabrique  dont  l’exislence  reposerait 
uniquement  sur  la  gestion  ou  sur  la  vie  d'un  homme?  au- 
cun, sans  contredit.  Mous  le  répétons , en  se  soumettant 
à toutes  les  conditions  qui  lui  sont  imposées  dans  l'intérêt 
général , le  fabricant  a le  droit  de  considérer  comme  per- 
pétuelle l'autorisation  qu’il  a obtenue  ; c'est  là  le  vérita- 
ble esprit  des  règlements , et  toute  autre  interprétation 
serait  le  coup  le  plus  funeste  que  l'on  pût  porter  à l'in- 
dustrie. 

l.c*  préfets  sont  autorisés  à faire  suspendre  la  formation 
ou  l’exercice  des  établissements  nouveaux  qui , n'ayant 
pu  être  compris  dans  les  nomenclatures  lors  de  leur  pro- 
mulgation , sont  cependant  de  nature  à y être  placés.  Ils 
peuvent  accorder  l'aulorisaliou  d'etablissement  pour  tous 


ceux  qu'il*  jugent  devoir  appartenir  aux  deux  dernière* 
classes,  en  remplissant  le*  formalités  prescrites,  sauf  à 
en  rendre  compte  au  ministre  du  commerce.  (Ordonnance 
royale  précitée  du  H janv.  1815,  art.  5.) 

Quant  aux  établissements  que  le  préfet  juge  devoir  ap- 
partenir à la  première  classe.  Il  ne  peut  les  classer,  II  doit 
seulement  en  référer  au  ministre  qui  provoque , s’il  y a 
lieu . une  ordonnance  royale  de  classification. 

Mais,  pour  que  les  arrêtés  de  etassifleation  de*  établis 
lements  de  2*  et  de  3*  classe  soient  légaux,  il  faut,  aux 
termes  de  T'ordonnance , que  ces  établissements  soient 
nouveaux,  c’est-à-dire,  qu'ils  constituent  une  industrie 
inconnue  ou  du  moins  inusitée  dans  le  pays.  Ainsi  les 
usines  à gaz.  les  machines  à vapeur,  les  fabriques  en 
grand  de  chlorure  de  chaux,  l’extraction  de  l'huile  des 
eaux  savonneuses  des  fabriques , l’extraction  du  sel  am- 
moniac des  eaux  de  condensation  du  gaz  hydrogène,  la 
fabrication  du  sirop  de  pommes  de  terre  et  la  distillation 
des  liqneuis  fermentées  qu’on  en  obtient . ont  constitué 
réellement  des  industries  nouvelles,  aux  époques  où  elles 
ont  paru  en  France;  elles  ont  donc  pu  être  soumises  aux 
disposition*  de  l’aKicle  précité,  et  elles  ont  en  effet  été 
classées. 

Fn  outre , le  comité  consultatif  de*  arls  et  manufactures 
a été  d’avis,  qu'il  n’est  pas  nécessaire  pour  qu’un  établis- 
sement soit  réputé  nouveau , que  la  profession  on  le  mé- 
tier soit  de  nouvelle  création  ; qu’il  suffit  que  les  opérations 
auxquelles  on  s'y  livre  soient  pratiquées  dans  de  nouvelles 
eirconstances . et  suivant  un  nouveau  mode , ou  que  même 
il  y ait  application  nouvelle  d’anciens  procédés  : ainsi , 
par  exemple , l'évaporation  des  sels  a été  déterminée  Jus- 
qu’ici par  l’action  de  l'air;  mal*  si  elle  avait  lieu  dans  un 
atelier,  A l'aide  de  la  chaleur,  et  par  des  procédé*  que 
nous  ne  pouvons  prévoir,  nul  doute  qu’il  n’y  eût  alors  in- 
dustrie nouvelle,  c'est-à-dire,  application  nouvelle  de  l’é- 
vaporation. 

Si  les  établissements  ne  sont  pas  nouveaux,  le*  préfets 
ne  peuvent  les  classer;  cependant  s'il*  reconnaissaient  qu’un 
atelier , des  forges  , par  exemple  , présentassent  des  in- 
ronvénients  majeur*  pour  la  commodité  et  la  salubrité  du 
voisinage , ils  pourraient  proposer  au  ministre  du  com- 
merce la  classification;  mais  elle  ne  pourrait  être  opérée 
que  par  une  ordonnance  royale  qui  n'atteindrait  que  les 
forges  qui  se  formeraient  postérieurement  à sa  promulga- 
tion. Au  contraire,  dans  la  classification  d'industries  nou- 
velles. les  arrêtés  qui  les  établissent  atteignent  toujours 
les  ateliers  à l’occasion  desquels  ils  ont  été  rendus.  Ces 
distinction*  subtile* , mais  cependant  exactes  , sont  fort 
importantes , et  intéressent  à un  haut  degré  les  industriels 
qui , généralement , n’en  sont  pas  assez  pénétrés. 

indépendamment  des  règlements  des  14  octobre  1810 
et  14  janvier  1815,  quelques  établissement*  insalubres, 
tels  que  les  usines  à gaz  , le*  machines  à vapeur,  sont 
soumis  è de*  règlement*  particuliers.  Le*  fours  à chaux 
et  à plâtre,  les  tuileries  et  briqueterie*  sont  régies  par  le 
code  forestier,  en  ce  qui  concerne  leur  éloignement  des 
forêts,  et  dans  le  ressort  de  la  préfecture  de  police  , les 
chantier*,  les  brasseries,  les  vacheries,  etc.,  sont  régis 
par  «les  ordonnances  de  police  spéciales.  Ces  règlements 
sont  cités  à chacun  de  ces  mots. 

Remarquons,  avec  Favard  de  Langiade,  que  le*  règle- 
ments concernant  le*  établissements  classés  n’ont  pour 
objet  que  des  établissements  d'intérêt  privé , considéré* 
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dans  leurs  rapports  avec  d'autres  propriétés  privées , si- 
tuées dans  leur  voisinage. 

S’il  s’agissait,  en  effet,  d’un  établissement  d’utilité 
publique,  on  ne  pourrait , sous  le  préteste  de  l’incommo- 
dité ou  de  l'insalubrité,  invoquer  l’application  des  règles 
qui  concernent  l’industrie  particulière.  Autrement,  ce 
serait  admettre  que  les  conseils  de  préfecture,  appelés  à 
prononcer  sur  les  oppositions,  pourraient  contrarier  et 
même  paralyser  les  mesures  d’ordre  public  prescrites  par 
le  gouvernement.  Tar  eiemplc.  le  voisinage  d’une  pou- 
drière est , assurément , dangereux  ; mais  $1  par  des  con- 
sidérations militaires  et  dans  l’intérêt  de  la  défense,  le 
gouvernement  a reconnu  utile  défaire  fabriquer  la  poudre 
dans  telle  localité  plutôt  que  dans  telle  autre  , les  conseils 
de  préfecture  sont  incompétents  ponr  admettre  les  oppo- 
sitions. Ce  n’est  pas  que  les  voisins  qui  se  croient  lésés 
par  le  projet  de  l’établissement  ne  soient  fondés  à récla- 
mer des  indemnités  d’expropriation  ou  de  dépréciation  ; 
mais,  dans  ce  cas,  les  indemnités  ou  dommages  doivent 
être  réglés  d’après  les  formes  prescrites  par  les  lois  et  les 
règlements  sur  les  expropriations  ou  dépréciations  pour 
cause  d’utilité  publique. 

Dans  le  département  de  la  Seine  , l'instruction  des  de- 
mandes , en  autorisation  d’établissements  classés  , est 
soumise  aux  formalités  les  plus  minutieuses  : indépendam- 
ment de  l'avis  du  maire  ou  du  commissaire  de  police,  les 
architectes  de  la  petite  voirie  elle  conseil  de  salubrité 
sont  appelés  par  le  préfet  de  police  à visiter  l'établisse- 
ment, et  leurs  rapports  indiquent  toujours  des  conditions 
utiles  , soit  dans  l’intérêt  du  voisinage  , soit  dans  celui  du 
fabricant. 

Nous  croyons  devoir  reproduire  ici  en  partie  ce  que 
nous  avons  dit,  dans  notre  Code  des  établissements  insa- 
lubres, des  fonctions  du  conseil  de  salubrité.  * Le  conseil 
de  salubrité  est  appelé  à donner  son  avis  lorsque  l'in- 
struction d’un  établissement  classé  est  complète.  Il  se 
transporte  alors  sur  les  lieux,  de  concert  avec  le  maire, 
dont  il  recueille  les  observations.  Il  s’enquiertde  la  nature 
et  de  l'importance  de  l’établissement  projeté  ; recherche 
avec  soin  les  inconvénients  que  peut  offrir  l’exploitation, 
non-seulement  sous  le  rapport  de  la  saluhrilé,  mais  en- 
core sous  celui  de  l'incommodité  ; il  examine  si  les  eaux 
ont  un  écoulement  suffisant,  si  les  appareils  sont  bien 
construits  et  fondés  sur  de  bons  principes  ; si  les  cheminées 
ont  assez  d'élévation  ; si  lo  combustible  employé  est  de 
nature  à ne  pas  produire  une  fumée  Incommode  ; si  la 
végétation  des  environs  ne  languit  pas  ; si  , eu  égard  à sa 
proximité  des  habitations , l’usine  ne  leur  porte  pas  un 
préjudice  réel , et  enfin  si  les  motifs  sur  lesquels  reposent 
les  oppositions  méritent  d’étre  pris  en  considéraliou;  H 
propose  , en  dernier  lieu , ou  de  refuser  l'autorisation  ou 
de  l’accorder  aux  conditions  qu'il  juge  convenable. 

« Le  conseil  de  saluhtité  appelle  en  outre  l'attention  du 
préfet  sur  les  Industries  qu'il  y a lieu  de  classer  , et  sur 
toutes  les  améliorations  dont  les  fabriques  sont  suscepti- 
bles. SI  on  considère  qo'indépendamment  des  deux  cents 
fabriques  qu'il  inspecte  annuellement , il  est  en  outre 
chargé  de  visiter  fréquemment  les  casernes  , les  prisons, 
les  marchés , et  enfin  tous  les  grands  établissements  pu- 
blics , on  comprendra  aisément  ce  que  ces  fonctions 
exigent  de  lumière , de  dévouement  et  d’activité.  Un 
conseil  qui  réunit  tant  de  spécialités  , où  tant  d'hommes 
apportent  l'éclat  do  leurs  noms  et  d’une  réputation  si  jus- 


tement acquise,  doit  nécessairement  exercer  sur  les  dé- 
cisions de  l'administration  une  influence  réelle,  et  donner 
anx  industriels  et  aux  propriétaires  la  certitude  que  les 
intérêts  des  uns  et  des  autres  sont  consciencieusement 
débattus. 

« Aussi , cette  institution . née  à Paris . prend-elle  cha- 
que jour  de  nouveaux  développements  ; elle  existe  déjà  dans 
nos  départements  les  plus  importants,  et  nous  devons  des 
travaux  fort  remarquables  aux  conseils  de  saluhrilé  de 
Marseille,  de  Nantes,  de  Bordeaux  et  de  Lille.  Espérons 
que  l'utilité  de  cette  institution  sera  partout  appréciée  , 
et  qu’avant  peu  aucun  de  nos  départements  n’en  sera 
privé.  • 

Quant  à l’architecte  , il  doit  examiner  les  ateliers  dans 
les  plus  grands  détails,  vérifier  si  les  fourneaux  , les  che- 
minées, et  tous  les  appareils  susceptibles  de  compromettre 
la  sûreté  publique , sont  construits  suivant  les  règles  de 
l'art  ; s’assurer , autant  qu'il  est  possible , de  la  solidité 
des  bâtiments,  tant  à l’intérieur  qu’à  l'extérieur,  et  vérifier 
si  le  plan  est  exact. 

Après  de  pareilles  enquêtes  , il  n’csl  pas  étonnant  que 
les  décisions  nombreuses  prises  par  le  préfet  de  police  en 
matière  d'établissements  classés,  soient  presque  toujours 
maintenues,  en  cas  de  pourvois,  soit  par  le  conseil  de  pré- 
fecture, soit  par  le  conseil  d’État;  sur  plus  de  deux  cents 
établissements  classés,  sur  lesquels  il  statue  annuelle- 
ment , Il  en  est  bien  peu  dont  l’instruction  puisse  être 
l’objet  d’une  critique  ou  d’une  réclamation  fondée. 

Les  bornes  de  cet  article  ne  nous  permettaient  pas 
d'examiner  à fond  toutes  les  questions  que  soulève  la 
législation  des  ateliers  Insalubre*.  Ces  discussions  ne  peu- 
vent trouver  place  que  dans  les  livres  spéciaux,  et , à ce 
sujet , nous  renvoyons  à l'ouvrage  que  nous  avons  déjà 
cité,  cl  où  nous  avons  traité  la  jurisprudence  de  celte  ma- 
tière , telle  qu’elle  résulte  des  nombreuses  décisions  du 
conseil  de  préfecture  , du  conseil  d’fctat,  de  nos  cours  et 
tribunaux , telle  qu’elle  résulte  aussi  de  la  jurisprudence 
de  la  préfecture  de  police  qui,  plus  que  toute  autre  ad- 
ministration de  la  France , a pu  apprécier  tes  difficultés 
réelles  que  présente  l'applicatlpn des  règlements  que  nous 
venons  de  passer  en  revue  et  qui , nous  devons  le  dire , 
sont  généralement  peu  compris. 

Nous  avions  deux  manières  de  traiter  cet  article.  La 
première  consistait  dans  l’examen  général  et  rapide  de* 
dispositions  concernant  les  établissements  classés , dans 
la  discussion  de  ccs  dispositions , dans  l'appréciation  de 
leur  convenance , de  leur  opportunité  ; la  seconde  se  bor- 
nait à retracer  simplement  l’état  actuel  de  la  législation 
sur  cette  matière,  à faire  connaître  aux  industriels  les  for- 
malités qu'ils  ont  à remplir  pour  être  en  règle  vis-à-vis  de 
l'autorité  et  les  mettre  en  garde  contre  les  poursuites  de 
leurs  voisins.  Cette  dernière  manière  d’envisager  ce  sujet 
important  était  sans  conlicdit  la  moins  savante,  la  moins 
sujette  à discussion  , mais  elle  nous  a paru  la  plus  utile. 
Chargé  seulement  d'expliquer  une  législation  qu’il  im- 
porte tant  de  connaître , |K>urquoi  la  critiquer  puisqu'elle 
existe,  qu’elle  est  en  vigueur,  et  qu’elle  atteindra  l’in- 
dustriel qui  ne  s'y  conformera  pas?  Ne  vaut-il  pas  mieux 
lui  en  expliquer  le  sens,  et  lui  faciliter,  par  quelques  dé- 
tails, l'intelligence  des  formalités  qui  lui  sont  im(K>sées; 
le  pénétrer  surtout  de  cette  grande  vérité  : que  les  règle- 
ments auxquels  il  est  soumis,  n’ont  point  été  faits  dans 
l'intention  d'entraver  l'industrie  ; mats  uniquement  dans 
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l'Intérêt  général  ; que  les  conditions  qui  lui  sont  imposes 
tendent  toutes  à l'amélioration  de  sou  industrie,  et  le  ga- 
rantissent souvent  lui-même  des  dangers  qu'il  n’aurait  pu 
prévoir?  U est  évident,  en  effet,  que  la  surveillance  exer- 
cée sur  les  manufactures  a souvent  servi  à leur  perfection- 
nement et  les  a conduites  i des  améliorations  et  à des 
changements  utiles. 

Sans  doute , nous  ne  prétentions  pas  que  la  législation 
des  ateliers  insalubres  n’exige  pas  quelques  réformes. 
Chargé  lournellemcnt  d'appliquer  scs  nombreuses  dispo- 
sitions, en  contact  continuel  avec  les  fabricants  et  les 
propriétaires,  nous  sommes  constamment  témoin  des  dé- 
bats, souvent  violents,  de  l’industrie  et  de  la  propriété; 
les  uns,  sous  prétexte  de  liberté  de  l’industrie,  ne  voulant 
subir  aucune  gène  , se  riant  des  conditions  qui  leur  sont 
imposées,  et  ne  se  conformant  à ce  qui  leur  est  prescrit 
qu'au  moment  où  ils  voient  menacée  l'existence  de  leurs 
fabriques;  les  autres,  invoquant  le  droit  sacré  de  la  pro- 
priété, ne  voulant  souffrir  le  voisinage  d'aucune  indus- 
trie , demandant  impérieusement  la  fermeture  d’ateliers 
qui  font  vivre  un  grand  nombre  de  familles;  comme  si, 
à l’époque  où  nous  vivons,  avec  celte  habitude  deluxe 
qui  envahit  toutes  les  classes , avec  ces  nouveaux  besoins 
qu'il  faut  à tout  prix  satisfaire , des  concessions  n'étaient 
pas  devenues  nécessaires;  comme  si  la  propriété  ne  devait 
pas  sentir  que  l'industrie,  qui  lui  procure  toutes  ces  jouis- 
sances , est  en  droit  de  réclamer  sa  part  du  sol  qu'elle 
féconde  et  qu'elle  enrichit.  C’est  donc  à l'administration 
de  tenir  la  balance , de  conserver  l'équilibre  entre  ces 
deux  intérêts , de  n’en  sacrifier  aucun,  mais  de  chercher 
à réprimer  d'une  part  les  exigences  de  la  propriété , cl 
de  mainlcnir  ensuite  dans  de  justes  bornes  l'industrie,  ce 
grand  élément  de  la  prospérité  publique.  Sous  ce  rapport, 
la  législation , concernant  les  établissements  insalubres  , 
réclamerait  quelques  réformes.  Bonne  pour  le  temps  où 
elle  prit  naissance,  cl  où  elle  ne  concernait  que  67  indus- 
tries , elle  ne  suffit  plus  aujourd'hui  que , par  suite  de 
classifications  opérées  successivement  par  des  ordonnances 
royales,  elle  s'applique  à 31  2 natures  d’établissements, 
savoir  : 92  de  1**  classe,  120  de  2"  et  100  de  3'  classe. 
Les  réglements  industriel»  devraient  marcher  avec  l’in- 
dustrie , se  modifier  avec  elle,  suivre  la  progression  rapide 
des  sciences  cl  des  arts,  et  si  on  examine  la  nomenclature 
des  ateliers  classés,  on  verra  qu'elle  est  trop  nombreuse, 
que  plusieurs  industries,  grâce  aux  procédés  nouveaux 
d'exploitation  , sont  devenues  entièrement  inoffensives  et 
ne  devraient  plus  être  classées  ; que  d'autres,  par  suite  de 
l’expérience  qu'a  donnée  leur  exploitation , devraient  être 
placées  dans  des  classes  ou  supérieures  ou  inférieures; 
cet  état  demande  donc  une  révision  toute  nouvelle. 

C'est  surtout  dans  le  département  de  la  Seine  que  l'ap- 
plication de  la  législation  concernant  les  établissements 
insalubres,  devient  chaque  jour  plus  difficile.  Circonscrit 
dans  une  circonférence  qui  n*a  pas  plus  de  sept  lieues  de 


diamètre,  à la  fois  le  plus  petit,  et,  après  le  département 
du  Nord,  le  plus  populeux  [I]  des  quatre-vingt-cinq  dé- 
partements qui  divisent  la  France  , ce  département,  qui 
n'était  autrefois  qu'un  lieu  de  consommation  , est  devenu 
aujourd'hui  un  lieu  de  production;  son  territoire,  qui  n'a 
que  47.5U0  hectares,  est  couvert  par  près  de  six  mille 
établissements  classés.  La  ville  seule  de  Paris  en  ren- 
ferme au  moins  quatre  mille.  Dans  ce  nombre  se  trouvent 
comprises  environ  quatre  cents  tnachiues  et  chaudières  à 
vapeur  qui,  en  donnant  à l'industrie  une  activité  nou- 
velle , viennent  aussi  accroître  les  embarras  de  l'adminis- 
tration , sans  cesse  en  éveil  pour  que  la  sûreté  publique 
ne  soit  pas  compromise.  C'est  un  grand  avantage , sans 
doute , pour  les  fabricants  que  la  proximité  de  la  capi- 
tale ; mais  c’est  aussi  uu  grand  préjudice  pour  les  pro- 
priétaires qui  voient,  à chaque  instant,  surgir  autour 
d'eux  des  fabriques  qui  déprécient  leurs  propriétés , et 
leur  causent  ainsi  un  préjudice  notable,  malgré  les  efforts 
de  l'autorité  qui  tendent  tous  à rappeler  les  industriels  à 
l'exécution  des  règlements. 

Nous  n'avions  à traiter  que  des  atelierj  insalubres;  il  • 
n'entrait  pas  dans  notre  sujet  d'examiner  les  anciens  rè- 
glements concernant  les  manufactures , de  remonter  au 
temps  de  ces  corporations  , sources  de  tant  d'abus,  et  qui 
cependant  n'ont  pas  laissé  que  d’exercer  une  influence 
heureuse  sur  la  prospérité  de  l’industrie.  Nous  devions 
encore  moins  examiner  les  règlements  de  fabrication  que, 
dès  l'année  1776,  le  célèbre  Turgot  crut  devoir  abolir, 
mais  qui,  peu  de  temps  après,  furent  rétablis  par  son 
successeur,  et  qui  durèrent  jusqu'à  l'année  1791,  époque 
ou  fut  proclamée  la  liberté  la  plus  absolue  de  l'industrie. 
Cependant , il  y aurait  d'utiles  et  de  curieux  rapproche- 
ments à opérer  entre  les  divers  règlements  qui  intéressent 
aujourd'hui  l'industrie,  et  qui  la  soumettent,  chacun 
sou»  un  point  de  vue  différent,  à des  restrictions  que 
commande  l'intérêt  général  ; mais  ce  n'était  pas  ici  le  lieu 
de  traiter  ces  questions.  Faisons  remarquer  toutefois  , 
qn'aujourd'bui  tout  est  changé,  le  système  du  gouverne- 
ment , les  bases  de  la  législation,  le  régime  de  l'impût , 
les  limites  du  territoire,  la  nature  des  matières  premières, 
le  genre  des  fabrications , la  direction  des  exportations , 
les  spéculations  du  commerce,  les  formes  du  luxe,  la 
masse  des  consommations,  la  division  des  fortunes , et 
que,  peut-être,  il  y aurait  lieu  démettre  en  harmonie 
plus  complète  avec  cet  état  de  choses,  la  législation  indus- 
trielle de  la  France  qui , sous  certains  rapports  , est  res- 
tée , il  faut  le  dire  , fort  en  arrière  de  nos  institutions. 

Ad.  Tutsi cutr. 


[i]  Paris  renferme.  ; 85,86  s habitant». 

L'arrondissement  de  Sceaux.  ;3,i54 

L'arrondissement  de  $ainl-Dcni|.  86,68a 

Total  de  la  population  du  département.  945,698 
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ÉTAT  GÉNÉRAL 

Des  Atelier»  et  Établissements  gui,  à ration  de  l' insalubrité,  ou  de  i incommodité,  ou  de t 
danger»  gui  en  résultent  pour  le  voisinage,  ne  peuvent  être  formés  spontanément  et 
sans  permission  , soit  gu  ils  ne  produisent  gu' un  de  ces  inconvénient t , soit  gu  ils  en 
réunissent  plusieurs. 


DÉSIGNATION 

DES 

ÉTABLISSEMENTS. 

INDICATION 

DE 

LF.lItS  I H C 0 H V I.  H I F H T S , 

(.LASSES. 

DATES  ' 

DES  DÉCRETS 
ET  OItDONN  VN  LtS  l 
DK  CLASSERENT. 

Absinthe  (Distillerie  d’extrait  ou  es- 

Danger  d'incendie. 

3 

9 février  1825  (1) 

prit  i ). 

Acétate  de  plomb.  Sel  de  satume 
( Fabrication  de  F ). 

Quelques  inconvénients,  mais  seulement 
|»our  la  santé  des  ouvriers. 

3 

1 4 janvier  1815. 

Acide  acétique  ( Fabrication  de  F). 

Peu  d'inconvénients. 

3 

5 novembre  1826.  i 

Acide  muriatique  (Fabrication  de  F)  à 
rases  clos. 

Odeurdésagréablect  incommodequand 
les  appareils  perdent,  ce  qui  a lieu 
de  temps  à autre. 

2 

I l janvier  1815.  i 

Acide  muriatique  oxygéné  (Fabrication 

Idem. 

2 

Idem. 

de  F).  Voir  Chlore. 

Acide  muriatique  oxygéné  (Fabrication 

Idem. 

2 

0 février  1825. 

de  1 ) , quand  il  est  employé  dans  les 
établissements  mêmes  où  on  le  pré- 
pare. Voir  Chlore . 

Acide  nitrique,  Eau  forte  (Fabrication 
de  F). 

Ne  se  fabrique  plus  d’après  l'ancien 
procédé.  Voir  l’article  ci-après. 

1 

15  octobre  1810. 

Acide  nitrique,  Eau  forte  (Fabrication 
de  F),  par  la  décomposition  du  salpê- 
tre au  moyen  de  l'acide  sulfurique, 
dans  l'appareil  de  Houtf. 

Odeurdésagréablect  incommode  quand 
les  appareils  perdent,  ce  qui  a heu  de 
temps  à autre. 

2 

9 février  1825. 

Acide  pyroligncux  (Fabriques  d’) , lors- 
que les  car  se  répandent  dans  l'air 

beaucoup  de  fumée  c l odeur  empyreu- 
maliquc  très-désagréable. 

1 

14  janvier  1815. 

sans  être  brûlés. 

Acide  pyroligneux  (Fabriques  d'),  lors- 
que les  gai  sont  brûlés. 

Un  peu  de  fumée  cl  d’ndcur  empyrcu- 
matique. 

2 

Idem. 

Acide  pyroligneux  ( Toutes  les  combi- 
naisons de  F),  avec  le  fer , le  plomb 
ou  la  soude. 

Émanations  dôagréabVs . qui  oui  con- 
stamment lieu  pcndjnl  la  concentra- 
tion de  ces  produit». 

3 

51  uni  1855. 

Acide  sulfurique  (Fabrication  de  F). 

Odeur  désagréable  . insalubre  et  nuisi- 
ble à la  végétation. 

1 

15  octobre  1810. 

Acide  tarlareux  ( Fabrication  de  F). 

Un  peu  de  mauvaise  odeur. 

3 

5 novembre  I82G.  ; 

Acier  ( Fabriques  d’ ). 

Fumée  et  danger  du  feu. 

2 

I ! jauvicr  1815. 

Affinage  de  l'or  ou  de  l'argent  par  l'aride 

Dégagement  de  gaz  nui  ibl'  S. 

1 

9 f.  vricr  1825. 

sulfurique,  quand  le»  gaz  dégagés 
pendant  cette  opération  sont  versés 
dans  l’atmosphère. 

Affinage  de  For  ou  de  l'argent  par  l'acide 
sulfurique  , qtiaud  le»  gaz  dégagés 
pendant  cette  opération  sont  con- 

Très-peu  d’inconvénient  quand  1rs  ap- 
pareils soi. i bien  munit  » et  fonc- 
tionnent bien. 

2 

0 février  1825.  \ 

denses. 

(1)  1.A  date  do  d.'crel  du  15  rxlobr*  tSIO , (1 

ilfl  ortlocUiiC'*  qui  ont  tljll*  If»  établi 

.rmrnl*  uit?u«(ri>  t»,  f.rl  imposante  j 

|j  ) ronnjîtrr  , a'Undu  q»r  l«*  i^glcntrtiU  »ur  In  atrluu  »u>*inlin.j  u<  |<ur  pou!  >|<|>ltc.>blt»  qu'aulant  <j«it  WsdiM  Ji-lui  > ont  rl f <•»>  m.'i  jo»ii>  t 

Ij  lirurcinml  i leur  piC»ut*J  tip«>. 

DICTIONNAIRE  DR  L*l SDCSTRIE.  T.  II. 
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Affinage  de  l'or  ou  de  l’argent  au  moyen 
du  départ  et  du  fourneau  à vent. 
Voir  Or, 

Cet  art  n'existe  plus. 

2 

14  janvier  1815. 

Affinage  de  métaux  au  fourneau  A cou- 
pelle ou  au  fourneau  à réverbère. 

Fumée  et  vapeurs  insalubres  et  nuisi- 
bles à la  végétation. 

1 

il  janvier  1815. 

Alcali  caustique  en  dissolution  (Fabri- 
cation de  P ).  Voir  Eau  seconde. 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

Idem. 

Allumettes  ( Fabrication  d’)  préparées 
avec  des  poudres  on  matières  déton- 
nanteset  fulminantes.  Voir  Poudres 
fulminantes . 

Tous  les  dangers  de  la  fabrication  des 
poudres  fulminantes. 

1 

95  juin  1895. 

Amidonicrs. 

Odeur  fort  désagréable. 

1 

15  octobre  1810. 

Ammoniaqueou  alcali  volatil  (Fabrica- 
tion en  grand  avec  les  sels  ammonia- 
caux de  l1). 

Odeur  désagréable. 

3 

31  mai  1833. 

» 

Arcansons  ou  résines  de  pin  (Travail  en 
grand  des) , soit  pour  la  fonte  et  l’é- 
puration de  ce*  matières,  soit  pour 
en  extraire  la  térébenthine. 

Danger  du  feu  et  odeur  très-désagréable. 

1 

9 février  1825. 

I Ardoises  artificielles  et  mastics  de  diffé- 
rents genres  (Fabriques  de). 

Odeur  désagréable  et  danger  du  feu. 

3 

20  septembre  1828. 

i Artificiers. 

Danger  d'incendie  et  d'explosion. 

1 

15  octobre  1810. 

Battage  en  grand  et  journalier  de  la 
laine  et  de  la  bourre. 

Bruit  et  poussière  fétide,  ou  insalubre 
et  incommode. 

3 

31  mai  1853. 

1 Batteurs  d’or  et  d’argent. 

Bruit. 

3 

Il  janvier  1815.  1 

Battoirs  à écorce,  dans  les  villes. 

Bmit , poussière  et  quelque  danger  du 
feu. 

S 

20  septembre  1828. 

Bitumes  pisasphaltes  (Ateliers  pour  la 
fonle  et  la  préparation  des). 

Danger  d'incendlc. 

2 

31  mai  1833. 

Bitume  en  planche  (Fabriques  de). 

Danger  d'incendie. 

9 

9 février  1825. 

Blanc  de  baleine  (Raffineries  de). 

Pen  d'inconvénient. 

9 

5 novembre  1820. 

Blanc  deplombou  dccéruse  (Fabriques 
de). 

Quelques  inconvénients,  seulement  pour 
la  santé  des  ouvriers. 

9 

15  octobre  1810. 

Blanchiment  des  tissus  et  des  fils  de 
laine  ou  de  soie  par  le  gaz  ou  l’acide 
sulfureux. 

Emanations  insalubres. 

9 

5 novembre  1826. 

Blanchiment  des  toiles  et  fils  de  chan- 
vre, de  lin  et  de  coton  par  le  chlore. 

émanations  désagréables. 

9 

14  janvier  1815. 

Idem  par  les  chlorures  alcalins. 

Peu  d’inconvénient. 

3 

5 novembre  1826. 

Bleu  de  Prusse  ( Fabriques  de),  lors- 
qu’on n’y  brûle  pas  la  fumée  et  le 
gaz  bydrogèue  sulfuré. 

Odeur  désagréable,  insalubre. 

1 

Il  janvier  1815. 

Bleu  de  Prusse  ( Fabriques  de  ) , lors- 
qu’elle* brûlent  leur  fumée  et  le  gaz 
hydrogène  sulfuré , etc. 

Très-peu  d’inconvénient  si  le*  appareils 
sont  parfaits,  ce  qui  n'a  pas  lieu 
constamment. 

9 

Idem. 

Bleu  de  Prusse  (Dépôts  de  sang  des 
animaux  destiné  à la  fabrication  du). 
Voir  Sang  des  animaux. 

Odeur  très-désagréable,  surtout  si  le 
sang  conservé  n'est  pas  A l'état  sec. 

1 

9 février  1823. 

Blanc  d’Espagne  (Fabriques  de). 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

Il  janvier  1815. 

Bois  dorés  (Brûleries  des). 

Trè*-peu  d’inconvénient,  l'opération 
se  faisant  très  eu  petit. 

3 

Idem. 

Borax  artificiel  (Fabriques  de). 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

9 février  1825. 
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| Borax  (Raffinage  du). 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

14  janvier  1815. 

Boues  et  immondices  (Dépôts  de).  Voir 
hoiries. 

Odeur  très-désagréable  et  insalubre. 

1 

9 février  1895. 

Bougies  de  blanc  de  baleine  (Fab.  de). 

Quelque  danger  d'incendie. 

8 

Idem. 

Boutons  métalliques  (Fabrication  des). 

Bruit. 

3 

14  janvier  1815. 

Boyaudicrs. 

Odeur  très-désagréable  et  insalubre. 

1 

15  octobre  1810. 

Brasseries. 

F umée  épaisse  quand  les  fourneaux  sont 
mal  construits,  et  on  peu  d’odeur. 

3 

Idem. 

Briqueteries.  Voir  Tuileries. 

Fumée  abondante  au  commencement 
de  la  fournée. 

9 

14  janvier  1815, 

Briqueteries  ne  faisant  qu’une  seule 
fournée  en  plein  air,  comme  on  le 
fait  en  Flandre. 

Idem. 

3 

Idem. 

Briquet*  pbosphoriques  et  oxygénés  (Fa- 
briques de). 

Danger  d’incendie. 

3 

5 novembre  1826.  , 

Buanderies  des  blanchisseurs  de  pro- 
fession et  les  lavoirs  qui  en  dépen- 
dent, quand  ils  n'ont  pas  un  écoule- 
ment constant  de  leurs  eaux. 

Inconvénients  graves  parla  décomposi- 
tion des  eaux  de  savon. 

9 

14  janvier  1815. 

Buauderies  des  blanchisseurs  de  pro- 
fession et  les  lavoirs  qui  en  dépen- 
dent , quand  il  y a écoulement. 

Peu  d’inconvénient. 

3 

5 novembre  1826. 

Calcination  d’os  d’animaux  lorsqu’on 
n’y  brûle  pas  la  fumée. 

Odeur  très-désagréabie  de  matières  ani- 
males brûlées , portée  k une  grande 
distance. 

1 

9 février  1825. 

Calcination  d’os  d’animaux  lorsque  la 
fumée  est  brûlée. 

Odeur  toujours  sensible,  même 
des  appareils  bien  construits. 

. * 

9 février  1825. 

20  septembre  1828. 

Camphre  (Préparation  et  raffinage  du). 

Odeur  forte,  et  quelque  danger  d’in- 
cendie. 

3 

14  janvier  1815. 

Caractèresdlmprimeric  (Fonderies  de). 

Très- peu  d'inconvénient. 

5 

15  octobre  1810. 

Caramel  en  grand  (Fabriques  de). 

Danger  du  feu,  odeur  désagréable. 

3 

5 novembre  1826 

Carbonisation  du  bois  k air  libre,  lors- 
qu'elle se  pratique  dans  des  établis- 
sements permanents  et  ailleurs  que 
dans  les  bois  et  forêts,  ou  en  rase 
campagne. 

Odeur  et  fumée  très-désagréables  s’é- 
tendant au  loin. 

9 

20  septembre  1828. 

Cartonniers. 

Un  peu  d’odeur  désagréable. 

9 

14  janvier  1815. 

Cendres  (Laveurs  de). 

Très -peu  d’inconvénient. 

3 

Idem. 

Ceodres  bleues  et  autres  précipité»  du 
cuivre  (Fabrication  des). 

Aucun  inconvénient , si  ce  n’est  celui 
de  l'écoulement  au  dehors  des  eaux 
de  lavage. 

3 

Idem. 

Cendres  d’orfévre  (Traitement  des)  par 
le  plomb. 

Fumée  et  vapeurs  insalubres. 

1 

Idem. 

Cendres  d'orfévre  ( Traitement  des  ) 
par  le  mercure  et  la  distillation  des 
amalgames. 

Danger  à cause  du  mercure  en  vapeur 
dans  l'atelier. 

9 

Idem. 

Cendres  gravelées  (Fabrication  des), 
lorsqu'on  laisse  répandre  la  fumée 
au  dehors. 

Fumée  très-épaisse  et  très-désagréable 
par  sa  puanteur. 

1 

Idem. 

Cendres  gravelées  (Fabrication  des), 
lorsqu’on  brûle  la  fumée , etc. 

Un  peu  d’odetrr. 

9 

Idem. 

Céruse  ( Fabriques  de  ).  Voir  Diane  de 
plomb . 

Quelques  inconvénients  seulement  pour 
la  santé  des  ouvriers. 

t 

14  janvier  1815. 

20* 

Digitized  by  Google 


'12 


ÉTABLISSE» KNTS  1 NS  A MIMES. 


Chai* a on  débris  d\iuimat;x  (Le* dé- 
pôts . le#  ateliers  ou  les  fabrique*  où 
ces  matières  «ont  préparées  par  la 
macération,  ou  desséchée#  pour  être 
employée#  à quelque  autre  fabric.). 

Odeur  l rés-désagréable. 

1 

9 février  1825. 

Chamoiseurs. 

Un  peu  d'odeur. 

2 

14  janvier  1815. 

j Chandelier#. 

Quelque  danger  «le  feu  cl  un  peu  d’odeur. 

9 

15  octobre  1810. 

Chantiers  de  bois  h brûler,  dans  les 
villes. 

Danger  de  feu  exigeant  la  surveillance 
de  la  police. 

3 

9 février  1825. 

Chanvre  (Rouissage  du) , en  grand  par 
son  séjour  dans  l’eau.  Voir  Rouloir. 

Exhalaisons  très-insalubre*. 

t 

14  janvier  1815. 

5 novembre  182C. 

■ Chapeaux  (Fabrique*  de). 

Ruée  clodeur  assez  désagréable»;  pous- 
sière noire  occasionnée  par  le  bat- 
tage après  la  teinture,  et  portée  au 
loin. 

2 

14  janvier  1815. 

Charbon  animal  (La  fabrication  ou  la 
ré  vivifient  ion  du),  lorsqu’onn’y  brûle 
pas  la  fumée. 

Odeur  très- dés  agréable  de  matières  ani- 
males brûlées,  portée  à une  grande 
distance. 

1 

9 février  1825. 

Charbon  animal  (La  fabrication  ou  la 
rémifiralion  du),  lorsque  la  fumée 
■est  brûlée. 

Odeur  toujours  sensible,  mémo  avec 
des  appareils  bien  construits. 

9 

Idem. 

20  septembre  1823. 

Charbon  de  bois,  dans  les  ville#  (Les 
. dépôt#  de  ). 

Danger  d’incendie,  surtout  quand  les 
charbons  ont  été  préparés  à vases 
clos  . attendu  qu’ils  peuvent  prendre 
feu  sponlauémcut. 

5 

9 février  1825. 

Charbon  de  bois,  lieux  destinés  à leur 
[ vente  à la  petite  mesure , dans  Paris. 

Danger  d'incendie. 

3 

5 juillet  1834. 

Chai  bon  de  bois , magasins  particuliers 
pour  leur  vente  , dans  Paris. 

Idem. 

3 

Idem. 

Charbon  de  bois  fait  à vases  clos. 

Fumée  et  danger  du  feu. 

9 

14  janvier  1815. 

Charbon  de  terre  ( Épurage  du  ) , à vases 
ouverts. 

Fuméo  cl  odeur  très-désagréables. 

1 

Idem. 

Charbon  de  terre  épuré,  lorsqu'on  tra- 
vaille à vases  clos. 

Un  peu  d’odeur  et  de  fumée. 

2 

Idem. 

Châtaignes  (Dessiccation  et  conserva- 
tion des). 

Très-peu  d'inconvénient,  attendu  que 
c’est  une  opération  de  ménage. 

o 

Ideui. 

Chaux  (Fours  à)  permanents,  étaient 
primitivement  rangés  dans  la  1«* 

classe. 

Grande  fumée. 

3 

29  juillet  1818. 

Chaux  (Four  à),  ne  travaillant  pas  plus 
d’un  mois  par  3nnéc. 

Idem. 

3 

14  janvier  1815. 

Chicorée-café  (Fabriques  de). 

Très-peu  d’inconvénient. 

3 

9 février  1825. 

chiffonniers. 

Odeur  très-désagréable  et  insalubre. 

3 

1 1 janvier  1815. 

Chlore  , Acide  muriatique  oxygéné 
(Fabrication  du) , quand  ce  produit 
est  employé  dans  les  établissements 
mêmes  où  on  le  prépare. 

Odeur  désagréablcet  incommode  quand 
les  appareils  perdent,  ce  qui  a lieu 
de  temps  à autre. 

2 

9 février  1825. 

Chlorures  alcalins.  Eau  de  javelle 
(Fabrication  en  grand  de*) , destinés 
au  commerce , aux  fabriques. 

Odeur  désagréable  et  incommode  quand 
les  appareils  perdent,  ce  qui  a lieu 
de  temps  à antre. 

1 

9 février  1825. 

Chlorures  alralins , Eau  de  javelle 
( Ateliers  où  l'on  fabrique  en  petite 
quantité,  c’est-à-dire  dans  une  pro- 
portion de  300  kil.  au  plus  par  jour 
des). 

Idem. 

2 

Idem. 
51  mai  1833. 

4 
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Chloi  urc>  Alcalins . Eau  de  javelle 
(Fabrication  de») . quanti  ces  pro- 
duits sont  employés  dans  les  établis- 
sements mêmes  où  ils  son!  préparés. 

Inc^^Éiienls moindres  que  ci-dessus, 
les  produits  étant  moins  abondants. 

2 

0 février  1825. 

, Chlorure  de  chaux  (Fabrication  en 
grand  du). 

Odeurdé  sagréable  cl  incommodcquand 
les  appareils  perdent , ce  qui  a lieu 
de  temps  à autre. 

A 

1 

31  mai  1833. 

Chlorure  de  chaux  ( Atelier  où  l’on  fa- 
brique en  petite  quantité,  c’est-à- 
dire  dans  une  proportion  de  300  kil. 
au  plus  par  jour  du). 

Idem . 

2 

Idem. 

! Chromalcde  plomb  (Fabriques  de). 

Très-peu  d’inconvénient. 

3 

9 février  1825. 

j Chroma  te  de  potasse  (Fabriques  de).  / 

Dégagement  de  gaz  nitreux. 

9 

31  mai  1833. 

1 Chrysalides  (Dépôts  de). 

Odeur  très-désagréable. 

3 

20  septembre  1828. 

* Cire  à cacheter  (Fabriques  de). 

Quelque  danger  du  feu. 

9 

14  janvier  1815. 

Ciriers. 

Danger  du  feu. 

3 

15  octobre  1810. 

1 Colle  forte  (Fabriques  de). 

Mauvaise  odeur. 

1 

Idem. 

Colle  de  parchemin  et  d'amidon  (Fa- 
briques de). 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

15  octobre  1810. 

Colle  de  peau  de  lapin  (Fabriques  de). 

lin  peu  de  mauvaise  odeur. 

3 

9 février  1825. 

Cordes  à instruments  (Fabriques  de). 

Sans  odeur,  si  les  eaux  du  lavage  ont 
un  écoulement  convenable,  ce  qui 
n’a  pas  lieu  ordinairement. 

1 

ISoclobre  1810. 

Corne  (Travail  de  la) , pour  la  réduire 
j en  feuilles. 

Un  peu  de  mauvaise  odeur. 

3 

14  janvier  1815. 

Corroyeurs. 

Mauvaise  odeur. 

2 

15  octobre  1810. 

Couverluricrs. 

Danger  causé  par  le  duvet  de  laine  en 
suspension  dans  l’air , odeur  d huile 
raucc  et  de  vopeurs  sulfureuses, 
quand  les  soufroirs  sont  mal  con- 
struits. 

k 

9 

Idem. 

Crclonniers. 

Mauvaise  odeur  et  danger  du  feu. 

1 

Idem. 

| Cristaux  (Fabriques  de).  Voir  Verre. 

Fumée  et  danger  du  feu. 

1 

14  janvier  1815. 

Cristaux  de  soude,  Sous-carbonate 
de  soude  cristallisé  (Fabric.  de). 

Très- peu  d’inconvénient. 

5 

Idem. 

1 Cuirs  vernis  {Fabriques  de). 

Mauvaise  odeur  et  danger  du  feu. 

1 

15  octobre  1810. 

Cuirs  verts  (Dépôts  de). 

Odeur  désagréable  et  insalubre. 

2 

Idem. 

Cuisson  des  télés  d’animaux  dans  des 
chaudières  établies  sur  un  fourneau 
de  construction . quand  elle  n’est 
pas  accompagnée  de  fonderie  de  suif. 

Fumée  et  légère  odeur. 

3 

31  mai  1833. 

Cuivre  (Fonte  et  laminage  du). 

Fumée,  exhalaison»  insalubres  et  dan- 
ger du  feu. 

2 

14  janvier  1815. 

Cuivre  ( Dérocbagc  du  ) par  l’acide  ni- 
trique. 

Odeur  uuisibicct  désagréable. 

2 

20  septembre  1828. 

Débris  d’animaux  (Dépôts,  etc.,  de), 
j Voir  chair . 

Odeur  très-désagréable. 

1 

9 février  1825.  [ 

Dégraisseurs.  Voir  Teinturlcrs-dé- 
gralsscurs. 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

14  janvier  1815. 

Dégras  ou  huile  épaisse  à l’usage  des 
lanucurs  (Fabriques  de). 

Odeur  très- désagréable  et  danger  d’in- 
ceudlc. 

1 

9 février  1825. 
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Doreurs  sur  métaux. 

On  a à craindre  les  maladies  des  do- 
reurs, le  tremblement,  etc.}  mais 
ce  n'est  que  pour  les  ouvriers. 

3 

15  octobre  1810. 

Eau  de  javelle  (Fabrication  de  l1).  Voir 
Chlorures  alcalins. 

Odeur  désagréable  et  incommode  quand 
les  appareils  perdent,  ce  qui  a lieu 
de  temps  à autre. 

1 et  a 

9 février  1895. 

Eau-de-vie  (Distilleries  d*). 

Danger  du  feu. 

9 

15  octobre  1810. 

Eau  forte  (Fabrication  de  1').  Voir 
Acide  nitrique. 

Odeur  désagréableqt  incommode  quand 
les  appareils  perdent,  ce  qui  a lieu 
de  temps  à autre. 

1 et  a 

14  janvier  1815. 
9 février  1895. 

Eau  seconde  (Fabrication  de  T)  des 
peintres  en  hllimenls , Alcali  caus- 
tique en  dissolution. 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

14  janvier  1815. 

Échaudoirs  dans  lesquels  on  traite  les 
télés  et  pieds  d'animaux , afin  d'en 
séparer  le  poil. 

Fumée  et  légère  odeur. 

3 

31  mai  1833. 

Ecbaudoirs  ou  cuisson  des  intestins  et 
autres  débris  des  animaux  , etc. 

Mauvaise  odeur. 

1 

15  octobre  1810. 
31  mai  1833. 

Émaux  (Fabrique  d').  Voir  Perre. 

Fumée. 

i 

15  octobre  1890. 

Encre  à écrire  (Fabriques  d'). 

Très-peu  d’inconvénient. 

3 

14  janvier  1815. 

Encre  d'imprimerie  (Fabriques  d'). 

Odeur  très-désagréable  et  danger  du 
feu. 

1 

Idem. 

Engrais  (Les  dépôts  de  matières  pro- 
venant de  la  vidange  des  latrines  ou 
des  animaux,  destinés  A servir  d'). 
Voir  Poudre  tic,  U rate. 

Odeur  très-désagréable  et  insalubre. 

1 

0 février  1895. 

Engraissage  des  oies  (Établissements 
en  grand  pour  T). 

Mauvaise  odeur  et  incommodité. 

3 

31  mai  1833. 

Équarrissage. 

Odeur  très-désagréablo. 

1 

15  octobre  1810. 

Essayeurs. 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

14  janvier  1815. 

Étain  (Fabrication  des  feuilles  d*). 

Peu  d’inconvénient , l'opération  se  fai- 
sant au  laminoir. 

3 

Idem. 

Étoupillrs  (Fabriques  d*)  préparées  avec 
des  poudres  ou  matières  détonnantes 
et  fulminantes.  Voir  Poudres  ful- 
minantes. 

Tous  les  dangers  de  la  fabrication  des 
poudres  fulminantes. 

1 

25  juin  1823. 

Faïence  (Fabriques  de). 

Fumée  au  commencement  des  fournées. 

a 

14  janvier  1815. 

Fécule  de  pommes  de  terre  (Fab.  de). 

Mauvaise  odeur  provenant  des  eaux  de 
lavage  quand  elles  sont  gardées. 

3 

9 février  1825. 

Fer-blanc  (Fabriques  de). 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

14  janvier  1815. 

Feutre  goudronné  propre  au  doublage 
des  navires  (Fabrication  de). 

Mauvaise  odeur  et  danger  d'incendie. 

a 

31  mai  1833. 

Feutres  vernis  (Fabr.  de)  V.  visières. 

Crainted'incendicetodeur  désagréable. 

i 

5 novembre  1826. 

Fonderies  au  fourneau  à la  IVllklnson. 

Fumée  et  vapeur  nuisibles. 

a 

9 février  1825. 

Fondeurs  en  grand  au  fourneau  à ré- 
verbère. 

Fumée  dangereuse,  surtout  dans  les 
fourneaux  où  l'on  traite  le  plomb , 
le  zinc,  le  cuivre,  etc. 

a 

14  janvier  1815. 

Fondeurs  au  creuset. 

Un  peu  de  fumée. 

3 

Idem. 

Forges  de  grosses  œuvres,  c’est-à-dire 
celles  où  l'on  fait  usage  de  moyens 
mécaniques  pour  mouvoir,  soit  les 
marteaux , soit  les  masses  soumises 
au  travail. 

Beaucoup  de  fumée  , crainte  d'incen- 
die. 

9 

5 novembre  1896. 

k 
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Fourneaux  (Hauts).  La  formation  de  ces 
établissements  est  régie  en  outre  par 
la  loi  du  21  avril  1810. 

Fours  à cuire  les  cailloux  destinés  A la 
fabrication  des  émaux. 

Fromages  (Dépôts  do). 

Galipots  ou  résines  du  pin  (Travail  en 
grand  des) , soit  pour  la  fonte  et  l'é- 
puration de  ces  matières,  soit  pour 
en  extraire  la  térébenthine. 

Galons  et  tissus  d'or  et  d'argent  (Brû- 
leries en  grand  des). 

Gaz  ( Ateliers  où  l'on  prépare  les  ma- 
tières grasses  propres  à la  produc- 
tion du). 

Gaz  hydrogène  (Tous  les  établissements 
d'éclairage  par  le),  tant  les  usines 
où  le  gaz  est  fabriqué , que  les  dé- 
pôts ou  il  est  conservé. 

Gaz  (Ateliers  pour  le  grillage  des  tissus 
de  coton  par  le).  La  surveillance  de 
la  police  locale  établie  par  l'ordon- 
nance du  20  août  1824,  pour  les  ate- 
liers d'éclairage  par  le  gaz,  est  ap- 
plicable aux  ateliers  pour  le  grillage. 

Gélatine  extraite  des  os  (Fabrication  de 
la)  par  le  moyen  des  acides  et  de  l'é- 
bullition. 

Genièvre  (Distilleries  de). 

Glaces  (étamages  des). 

Goudron  (Fabrication  du). 

Goudron  (Fabriques  de)  à vases  clos. 
Étaient  primitivement  rangées  dans 
la  2e  classe. 

Goudrons  (Travail  en  grand  des),  soit 
pour  la  fonte  cl  l'épuration  de  ccs 
matières , soit  pour  en  extraire  la 
térébenthine. 

Graisses  à feu  nu  (Fonte  des). 

Grillage  des  tissus  de  colon  par  le  gaz 
(Ateliers  de).  Voir  Gaz  hydrogène . 

|j  Hareng  (Saurage  du). 

Hongroyeurs. 

♦ 

Huiles  de  lin  (Cuisson  des). 

Huile  de  pied  de  bœuf  (Fabriques  d*). 

Huile  de  poisson  (Fabriques  d'). 

Huile  de  térébenthine  et  huile  d'aspic 
(Distillation  en  grand  de  I'). 

Huile  de  térébenthine  et  autres  huiles 
essentielles  (Dépôts  d*),  doivent  être 
isolés  de  toute  habitation. 


Fumée  épaisse  et  danger  du  feu. 


Beaucoup  de  fumée. 


Odeur  très-désagréable. 

Danger  du  feu  et  odeur  très-désagréa- 
ble. 


Mauvaise  odeur. 
Danger  du  feu. 


Odeur  désagréable  et  fumée  pour  les 
seuls  ateliers,  mais  qui  s'étcudcnt 
aux  environs  de  temps  à autre. 


Peu  d'inconvénient , l'opération  se  fai- 
sant en  petit. 


Odeur  assez  désagréable  quand  les  ma- 
tières ne  sont  pas  fraîches. 


Danger  du  feu. 

Inconvénient  pour  les  ouvriers  seule- 
ment, qui  sont  sujets  au  tremble- 
ment des  doreurs. 

Très-mauvaise  odeur  et  danger  du  feu. 

Danger  du  feu,  fumée  et  un  peu  d'o- 
deur. 


Odeur  insalubre  et  danger  du  feu. 


Très-mauvaise  odeur  et  danger  du  feu. 

Peu  d’inconvénient , l’opération  sc  fai- 
sant en  petit. 

Mauvaise  odeur. 

Idem. 

Odeur  tris -désagréable  et  danger  du 
feu. 

Mauvaise  odeur  causée  par  les  résidus. 
Odeur  désagréable  et  danger  du  feu. 
Idem. 


Danger  du  feu,  d'autant  plus  grand, 
que  l'huile  peut  se  volatiser  dans  Ici 
magasins,  et  que  l'approche  d'une 
lumière  détermine  l'iullauimaliuu. 


14  janvier  18 13. 

3 novembre  1826. 

14  jauvicr  1815. 

9 février  1825. 

14  janvier  1815. 

51  mai  1833. 

20  août  1824. 

9 février  1825. 

Idem. 

14  Janvier  1815. 
Idem, 

Idem. 

9 février  1825. 

9 février  1825. 

31  mai  1833. 

9 février  1825. 

14  janvier  1815. 

15  octobre  1810. 

31  utal  1835. 


■ lient. 
v’  Idem. 

9 février  1825. 
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iluilc  épaisse  à l'usage  des  tanneurs 
i (Fabriques  d’).  Voir  Dègras. 

Odeur  très-désagréable  et  danger  d’in- 
ccndic. 

1 

9 février  1825. 

! Huile  rousse  (Fabriques  d’)  extraite  des 
! cri-tons  et  débris  de  graisse  à une 
1 haute  température. 

Idem. 

1 

14  janvier  1815. 

nulle  (Extraction  de  P)  et  des  autres 
1 corps  gras  contenus  dans  les  eaux 
savonneuses  des  fabriques. 

Mauvaise  odeur  et  quelque  danger  du 
feu. 

a 

au  septembre  1828. 

i Huiles  (Épuration  des)  au  moyen  de 
! Pacidc  sulfurique. 

Danger  du  feu  et  mauvaise  odeur  pro- 
duite par  les  eaux  d’épuration. 

a 

1 4 janvier  1815. 

i Indigotcrics. 

Cet  art  qu'on  .avait  essayé  en  France, 
u'y  existe  plus. 

a 

Idem. 

Laques  (Fabrication  des). 

Très-peu  d’inconvénient. 

5 

Idem. 

i Lard  (Ateliers  à enfumer  le). 

Odeur  «fl  fumée. 

a 

Idem. 

Lavoirs  à laine  (Établissement  des). 

• 

Doivent  être  placés  sur  les  rivières  et 
ruisseaux,  au-dessous  des  villes  et 
villages. 

3 

9 février  1825. 

l Lin  (Rouissage  du).  Xo\r  Itouioirs, 
Liqueurs  (Fabrication  des). 

Danger  du  feu. 

a 

14  janvier  1815. 

1 Lilbarge  (Fabrication  de  la). 

Exhalaisons  dangereuses. 

i 

Idem . 

Lustrage  des  peaux. 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

5 novembre  1826. 

! Machines  et  chaudières  à vapeur  à 
| haute  pression , c’est-à-dire  celles 
j dans  lesquelles  la  force  élastique  de 
j la  vapeur  fait  équilibre  à plus  de  deux 
1 atmosphères,  lors  même  qu’elles  brû- 
leraient compIéU-iucul  leur  fumée. 

Fumée,  attendu  qu’il  n’y  en  a jusqu'à 
présent  aucune  qui  la  brûle  complè- 
tement; danger  d’explosion  de#  chau- 
dière». 

a 

15  octobre  1810. 
29  octobre  1823. 
25  mars  1830. 

j Machines  et  chaudières  à vapeur  à basse 
pression,  brûlant  ou  non  leur  fumée. 

Idem. 

3 

Idem. 

, Maroquiniers. 

Mauvaise  odeur. 

a 

11  janvier  1815. 

Massicot  (Fabrication  du),  première 
préparation  du  plomb  pour  le  con- 
vertir en  miuium. 

Exhalaisons  dangereuses. 

i 

Idem. 

Mastics.  Voir  Ardoises . 

1 Mégissicrs. 

Mauvaise  o leur. 

2 

15  octobre  1810. 

; Ménageries. 

Danger  de  voir  les  animaux  s’échapper 
des  cages. 

1 

Idem. 

Minium  (Fabrication  du),  préparation 
de  plomb  pour  les  potiers,  faïenciers, 
fabricants  de  cristaux , etc. 

Exhalaisons  moins  dangereuses  que  cel- 
les du  massicot. 

1 

Idem. 

! Moulins  à broyer  le  plâtre , la  chaux  et 
les  cailloux. 

Bruit.  Ce  travail  étant  fait  par  ta  voie 
sèche , a des  inconvénients  graves 
pour  la  santé  des  ouvrier» , et  même 
un  peu  pour  le  voisinage. 

a 

9 février  1825. 

.Viiln.  Le  liroiemi-rt  ilvtdilloai  pourrai!  »e  faire 
[■•r  la  voie  laumido. 

Moulins  à fjrinc , dam  les  villes. 

Bruit  et  poussière. 

a 

Idem. 

Moulins  à huile. 

Un  peu  d’odeur  cl  quelque  danger  du 
feu. 

3 

14  janvier  1815. 

! Noir  de  fumée  ( Fabrication  du  ). 

Danger  «lu  feu. 

2 

15  oclobrc  1810. 

Noir  d'ivoire  cl  noir  d'os  (Fabrication 
1 do),  lorsqu’on  n’y  brûle  pas  la  fumée. 

odeur  très  - désagréable  d*»  matières 
auiuialcs  brûlées,  portées  à uue 
. grande  distaucc. 

i 

1 1 janvier  1815, 
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Noir  d'ivoire  cl  noir  d'os  ( Fabrication 
du) , lorsqu'un  brûle  la  fumée. 

Odeur  toujours  sensible,  même  avec 
des  appareils  bien  construits. 

2 

14  janvier  1815. 

Noir  minéral  (Carbonisation  et  prépa- 
ration de  schistes  bitumineux  , pour 
fabriquer  le). 

Mauvaise  odeur. 

S 

31  mai  1832. 

Ocre  jaune  (Calcination  de  P),  pour  le 
convertir  en  ocre  rouge. 

Un  peu  de  fumée. 

3 

14  janvier  1815. 

! Or  et  argent  ( Affinage  de  P),  au  moyen 
; du  départ  cl  du  fourneau  à vent. 

Cet  art  n'existe  plus. 

3 

Idem . 

Orseille  (Fabrication  de  P). 

Odeur  désagréable. 

1 

Idem. 

j 0»  ( Blanchi  ment  des  ),  pour  les  éven- 
taillistcs  elles  boulonnicrs. 

Très- peu  d'inconvénient,  le  blanchi- 
ment se  faisant  par  la  vapeur  cl  par 
la  rosée. 

o 

Idem. 

Os  d'animaux  (Calcinalion  d').  Voir 
Calcination  d’os. 

Odeur  très-désagréable  de  matières  ani- 
males brûlées | portées  â une  grande 
distance. 

1 et  2 

9 février  1825. 

Papiers  (Fabriques  de). 

Danger  du  feu. 

2 

14  janvier  1815. 

Papiers  peints  et  papiers  marbres  (Fa- 
briques de). 

Idem. 

3 

Idem. 

[ Parcheminicrs. 

Un  peu  d'odeur  désagréable. 

3 

Idem. 

Phosphore  (Fabriques  de). 

Crainte  d'incendie. 

2 

5 novembre  182G. 

Pipes  à fumer  (Fabrication  des). 

Fumée  comme  dans  les  petites  fabri- 
ques de  faïence. 

2 

11  janvier  1815. 

Plâtre  (Fours  à)  permanents;  étaient 
primitivement  rangés  dans  la  1" 
i classe. 

Fumée  considérable,  bruit  et  poussière. 

2 

29  juillet  1818. 

I Plâtre  (Fours  à)  ne  travaillant  pas  plus 
d‘uu  mois  par  année. 

Idem,  dans  la  proportion  du  travail. 

3 

14  janvier  1815. 

! Plomb  (Fonte du)  et  laminage  de  ce 
j métal. 

Très-peu  d’inconvénient. 

2 

Idem. 

Plomb  de  chasse  (Fabrication  du). 

Idem. 

3 

Idem . 

, Plombiers  cl  fontainiers. 

Très-peu  d’inconvénient. 

3 

Idem. 

Poéliers'fournalistcs.—  Poêles  et  four- 
neaux en  faïence  et  en  terre  cuite 
(Fabrication  des). 

Fumée  dans  le  commencement  de  la 
fournée. 

2 

Idem. 

Pompesà  feu  à haute  pression  V.  Ma- 
! cki/yu  et  chaudières  à vapeur  à 
haun  pression. 

» 

i Pompes  à feu  à basse  pression.  V. 

Machines  et  chaudières  <i  vapeur 
! à basse  pression. 

Porcelaine  (Fabrication  de  la). 

Fumée  dans  le  comincncemmt  du  pe- 
tit feu  et  danger  d'incendie . 

2 

Idem. 

j Porcheries. 

Très-mauvaise  odeur  et  cris  désagréa- 
bles. 

1 

15  octobre  1810. 

j Potasse  (Fabrique  de). 

Très-peu  d’inconvénient. 

3 

Idem. 

‘ Potasse.  Voir.  Chromate  de  potasse. 

Potiers  d'étain. 

Idem. 

3 

Idem. 

Potiers  de  terre. 

Fumée  au  petit  feu. 

3 

Idem. 
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Poudres  ou  matières  détonnantes  et  fui- 
minantes  (Fabriques  de),  la  fabrica- 
tion d’allumettes,  d'éloupilles  ou  au- 
tres objets  du  même  genre  préparés 
avec  ccs  sortes  de  poudres  ou  ma- 
tières. 

Explosion  et  danger  d'incendie. 

1 

25  juin  1823. 

Poudre  tto. 

Très-mauvaise  odeur. 

i 

15  octobre  1810. 

Précipité  de  cuivre  (Fabrication  de). 
Voir  Cendres  bleues. 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

Idem. 

Résines  (Le  travail  en  grand  des),  soit 
pour  la  fonte  et  l'épuration  de  ccs 
matières , soit  pour  eu  extraire  la 
térébenthine. 

Mauvaise  odeur  et  danger  du  feu. 

1 

9 février  1825. 

Résineuses  (Le  travail  en  grand  de  tou- 
tes les  matières),  soit  pour  la  fonte 
cl  l'épuration  de  ces  matières  , soit 
pour  en  extraire  la  térébenthine. 

Idem. 

1 

Idem. 

Rognes  (Dépôts  de  salaisons  liquides 
connues  sous  le  nom  de). 

Odeur  désagréable. 

S 

5 novembre  182G. 

Rouge  do  Prusse  ( Fabrication  de  ) à 
vases  ouverts. 

Exhalaisons  désagréables  et  nuisibles  à 
la  végétation , quand  il  est  fabriqué 
avec  le  sulfate  de  fer  (couperose 
ferle.) 

1 

14  janvier  1815. 

Rouge  de  Prusse  (Fabriques  de)  à vases 
clos. 

Un  peu  d’odeur  nuisible  et  un  peu  de 
fumée. 

9 

Idem . 

Routoirs servant  au  rouissage  en  grand 
du  chanvre  et  du  lin,  parleur  séjour 
dans  l’eau. 

émanations  insalubres,  infection  des 
eaux. 

1 

Id.  et  5 nov.  1826. 

Sabots  (Ateliers  à enfumer  les)  dans 
lesquels  il  est  brûlé  de  la  corne  ou 
d’autres  matières  animales,  dans 
les  villes. 

Mauvaise  odeur  et  fumée. 

1 

9 février  1895. 

Sabots  (Ateliers  à enfumer  les). 

Fumée. 

3 

14  janvier  1815. 

Salaison  ( Ateliers  pour  la  ) et  le  sau- 
rage des  poissons. 

Odeur  très-désagréable. 

9 

9 février  1825. 

Salaisons  (Dépôts  de). 

Odeur  désagréable. 

9 

14  janvier  1815. 

Salpêtre  (Fabrication  et  raffinage  du). 

Fumée  et  danger  du  feu. 

3 

Idem. 

Sang  des  animaux,  destiné  à la  fabri- 
cation du  bleu  de  Prusse  ( Dépôts  et 
ateliers  pour  la  cuisson  ou  la  dessic- 
cation du). 

Odeur  très-désagréable , surtout  si  le 
sang  conservé  n’est  pas  à l’état  sec. 

4 

1 

9 février  1825. 

r*  «• 

Savonneries. 

Buée,  fumée,  et  odeur  désagréable. 

3 

15  octobre  1810. 

Schistes  bitumineux.  Voir  y oir  miné- 
ral. 

Séchcrics  de  morues. 

Odeur  très-désagréable. 

9 

31  mai  1833. 

Secrétage  des  peaux  ou  poils  de  lièvre 
et  de  lapin. 

Émanations  fort  désagréables. 

9 

20  septembre  1826. 

Sel  (Raffineries  de). 

Très-peu  d’inconvénient. 

3 

15  octobre  1810. 

Sel  ammoniac  ou  Aturlate  d'ammo- 
niaque (Fabrication  du)parle  moyeu 
de  la  distillation  des  matières  aui- 
males. 

Odeur  très-désagréable  et  portée  au 
loin. 

1 

Idem. 

[ Sel  ammoniac,  extrait  des  eaux  de 
condensation  du  gaz  hydrogène  (Fa- 
brique de). 

Odeur  extrêmement  désagréable  et  nui- 
sible, quand  les  appareils  ne  sont 
pas  parfaits. 

1 

20  septembre  1828. 
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Sel  de  Saturne  (Fabrication  du).  Voir 
Acétate  de  plomb. 

Quelques  inconvénients,  mais  seule- 
ment pour  la  santé  des  ouvriers. 

3 

15  octobre  1810. 

Sel  de  soude  sec  (Fabrication  du).  Sous- 
carbonate  de  soude. 

Un  peu  de  fumée. 

3 

14  janvier  1815. 

Sel  ou  muriate  d’étain  (Fabrication  du). 

Odeur  très-désagréable. 

2 

Idem, 

Soude  (Fabrication  de  la)  ou  décompo- 
sition du  sulfate  de  soude. 

Fumée. 

3 

Idem. 

Soufre  (Fabrication  des  fleurs  de). 

Grand  danger  du  feu  et  odeur  désagréa. 

1 

9 février  1825. 

Soufre  ( Fusion  du) , pour  le  couler  en 
canons,  et  épuration  de  celte  même 
matière  par  fusion  ou  décantation. 

Idem. 

2 

Idem. 

Soufre  (Distillation  du). 

Idem. 

1 

14  janvier  1815. 

Sucre  (Raffineries  de). 

Fumée , buée  et  mauvaise  odeur. 

2 

v Idem. 

Suif  brun  (Fabrication  du). 

Odeur  très-désagréable  cldangerdu  feu. 

1 

15  oclohrc  1810. 

Suif  en  branche  (Fonderies  de) , à feu 
nu. 

Odeur  désagréable  et  danger  du  feu. 

1 

14  janvier  1815. 

| Suif  ( Fonderies  de)  au  bain-marie  ou 
à la  vapeur. 

Quelque  danger  du  feu. 

2 

Idem. 

Suif  d’os  (Fabrication  du). 

Mauvaise  odeur;  nécessité  d’écouler  les 
eaux. 

1 

Idem. 

Sulfate  d’ammoniac  (Fabrication  du) , 
par  le  moyen  de  la  distillation  des 
matières  animales. 

Odeur  très-désagréable  et  portée  au 
loin. 

1 

Idem . 

Sulfate  de  cuivre  (Fabrication  du),  au 
moyen  du  soufre  et  du  grillage. 

Exhalaisons  désagréables  et  nuisibles 
à la  végétation. 

t 

Idem. 

Sulfate  de  cuivre  (Fabrication  du),  au 
moyen  de  l'acide  sulfurique  et  de 
l’oxyde  de  cuivre  ou  du  carbonate 
de  cuivre. 

Très-peu  d’inconvénient. 

3 

Idem. 

Sulfate  de  potasse  (Raffinage  de). 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

Idem. 

Sulfate  de  soude  (Fabrication  du),  à 
vases  ouverts. 

Exhalaisons  désagréables  , nuisibles  à 
la  végétation , et  portées  à de  gran- 
des distances. 

1 

Idem. 

Sulfate  de  sonde  (Fabrication  du),  à 
vases  clos. 

Un  peu  d’odeur  et  de  fumée. 

2 

Idem. 

Sulfates  de  fer  et  d'alumine;  extraction 
J de  ces  sclsdcs  matériaux  qui  les  con- 
tiennent tout  formés , et  transforma- 
tion du  sulfate  d’alumine  en  alun. 

Fumée  et  buée. 

3 

Idem. 

Sulfates  de  fer  et  de  zinc  ( Fabrication 
des  ) , lorsqu'on  forme  ces  sels  de 
toutes  pièces  avec  l’acide  sulfurique 
et  le*  substances  métalliques. 

Ud  peu  d’odeur  de'sagréablc. 

2 

Idem. 

Sulfures  métalliques  (Grillage  des),  en 
plein  air. 

Exhalaisons  désagréables  et  nuisibles  à 
la  végétation. 

1 

Idem. 

Sulfures  métalliques  (Grillage  des), 
dans  les  appareils  propres  à tirer  le 
soufre  et  à uldiser  l’acide  sulfureux 
qui  se  dégage. 

Un  peu  d’odeur  désagréable. 

2 

Idem. 

Sirop  de  fécule  de  pommes  de  terre 
(Extraction  du). 

Nécessité  d écouler  les  eaux. 

3 

9 février  1825. 

Tabac  (Fabriques  de). 

Odeur  très- désagréable. 

2 

15  octobre  1810. 
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Tabac  (Combustion  des  côtes  du)  en 
! plein  air. 

Odeur  Irès-désagréabie. 

1 

1 i janvier  1815. 

Tabatières  en  carton  (Fabrication  des). 

Un  peu  d’odeur  désagréable  et  danger 
du  feu. 

2 

Idem. 

Taffetas  cirés  (Fabriques  de). 

Danger  du  feu  et  mauvaise  odeur. 

1 

Idem. 

Taffetas  èt  toiles  vernies  ( Fabriques 
de). 

Danger  du  feu  et  mauvaise  odeur. 

1 

15  octobre  1810. 

Tanneries. 

Mauvaise  odeur. 

3 

14  janvier  1815. 

Tartre  (Raffinage  du). 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

Idem. 

Teinturiers. 

Buée  et  odeur  désagréable  quand  les 
soufroirs  suut  mal  construits. 

3 

Idem. 

Tcinluriers-dégraisseurs. 

Très-peu  d’iucouvémciit. 

3 

Idem. 

Térébenthine  (Travail  en  grand  pour 
l'extraction  de  la).  Voir  Goudrons. 

Odeur  insalubre  et  dauger  du  feu. 

1 

9 février  1325. 

Tissus  d'or  et  d'argent  (brûleries  en 
grand  des).  Voir  Gâtons, 

Mauvaise  odeur. 

3 

14  janvier  1815. 

Toile  cirée  (Fabriques  de). 

Danger  du  feu  et  mauvaise  odeur. 

1 

9 février  1825. 

Toiles  (Blanchiment  des)  par  l'acide 
muriatique  oxygéné. 

Odeur  désagréable. 

3 

15  octobre  1810. 

• Toiles  peintes  (Ateliers  de). 

Mauvaise  odeur  cl  danger  du  feu. 

3 

9 février  1835. 

Toiles  vernies  (Fabrication  des).  Voir 
Ta  frétas  vernis. 

Idem. 

1 

1 1 janvier  1815. 

Tôle  vernie. 

Idem. 

a 

9 février  1325. 

Tourbe  (Carbonisation  de  la)  à vases 
ouverts. 

Très-mauvaise  odeur  et  fumée. 

î 

14  janvier  1815. 

Tourbe  (Carbonisation  de  la)  à vases 
clos. 

Odeur  désagréable. 

3 

Idem. 

Tréfllerics. 

Bruit  et  dauger  du  feu. 

3 

20  septembre  1828.  ■ 

Tripiers. 

Mauvaise  odeur  et  nécessite  d’écoule- 
ment des  eaux. 

1 

15  octobre  1810. 

Tueries,  dans  les  villes  dont  la  popula- 
tion excède  10,000  âmes. 

Danger  de  voir  le»  animaux  s’échapper; 
mauvaise  odeur. 

1 

14  janvier  1815.  j 

Tueries , dans  les  communes  dont  la 
population  est  au-dessous  de  10,000 
habitants. 

Idem. 

3 

Idem . 

Tuileries  et  briqueteries. 

Fumée  épaisse  pendant  le  petit  feu. 

3 

Idem. 

Craie  (Fabrication  d'),  mélange  de 
l’urine  avec  la  chaux,  le  plâtre  et  les 
terres. 

Odeur  désagréable. 

1 

9 février  1825. 

Vacheries,  dans  les  villes  dont  la  popu- 
lation excède  5,000  habitants. 

Mauvaise  odeur. 

3 

14  janvier  1815. 

Vcrdct(Fab.  du).  Voir  Vert-de-gris. 

Très-peu  d’inconvénient. 

3 

Idem. 

Vernis  (Fabriques  de). 

Très-grand  danger  du  feu  et  odeur 
désagréable. 

1 

15  octobre  1810. 

Vernis  à l'esprit  de  vin  (Fabrique  de). 

Danger  d'incendie. 

2 

51  mai  1833. 

Verre,  cristaux  et  émaux  (Fabrique  de). 

Grande  fumée  et  danger  du  feu. 

1 

20  septembre  1828. 

Vcrl-de-grisel  Vu det (Fabrication  du). 

Très-peu  d‘incouvéuicut. 

3 

14  janvier  1815. 
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Viandes  (Salaison  cl  préparation  des}. 

Légère  odeur. 

~1 

3 

U janvier  1815. 

Vinaigre  (Fabrication  du). 

Très-peu  d'inconvénient. 

3 

Idem. 

Visières  et  feutres  vernis  (Fabriques  de). 

Odeur  désagréable,  crainte  d’inccndic. 

mm 

5 novembre  1826. 

Voiries  et  dépéris  de  boue  ou  de  toute 
autre  sorte  d’immondices. 

Odeur  très-désagréable  et  insalubre. 

9 février  1825. 

Zinc  (Usines  à laminer  le).  L’instruc- 
lion  des  demandes  en  établissement 
d’usines  à fondre  le  zinc  ou  le  mine- 
rai de  2inc,  est  régie  en  outre  par  la 
loi  du  21  avril  1810,  sur  les  mines. 
Voir  Mines. 

Danger  du  feu  et  vapeurs  nuisibles. 

■ 

20  septembre  1828. 

ÉTAGE.  V.  HaDITATIOX. 

étai,  trs.it.mt.n-T.  (Construction.)  Dans  les  travaux 
qu’on  fait  en  réparation  ou  par  changement,  etc.,  à d'an- 
ciennes constructions,  on  a souvent  besoin  de  soutenir 
ou  de  maintenir  provisoirement  des  parties  existantes  de 
Mûrs,  de  Pla^ciiers,  etc.,  pendant  qu’on  en  reconstruit 
les  points  d'appui. 

A.  cet  effet,  on  se  sert  ordinairement  de  pièces  de  bois 
de  Chêne  y ou  de  quelque  autre  bois  dur  et  résistant,  en 
raison  de  la  force  et  de  la  stabilité  que  ces  sortes  de  bois 
peuvent  aisément  présenter  sous  un  volume  peu  considé- 
rable, de  la  facilité  avec  laquelle  on  peut  les  placer  et  les 
maintenir  dans  la  position  la  plus  convenable,  etc. 

Le  plus  ordinairement,  un  étalement  a pour  objet  de 
résister  à l’effort  vertical  produit  par  la  charge  d’une  par- 
tie de  mur  ou  de  plancher,  etc, , dans  ce  cas  il  se  compose 
habituellement,  1»  des  étais  proprement  dits,  c’est-à-dire 
de  morceaux  de  bois  à peu  près  carrés,  en  forme  de  po- 
teaux montants  ou  de  supports  verticaux  ou  légèrement 
inclinés;  2o  et  de  couches  ou  plates-formes  assez  large» 
et  peu  épaisses,  les  unes  inférieures,  reposant  sur  le  sol  et 
recevant  le  pied  des  étais , et  les  autres  supérieures  et 
formant  chapeaux  sur  le  haut  des  étais,  que  l'on  roldit 
entre  ces  deux  espèces  de  couches,  et  que  l’on  fixe,  la 
plupart  du  temps,  sans  aucun  assemblage,  au  moyen  de 
quelques  entailles,  de  coupes  biaises  et  de  coins  ordinai- 
rement en  bois  et  arrêtés  avec  des  clous. 

On  emploie  encore,  pour  supporter  un  pan  de  mitr,  ce 
qu'on  appelle  un  chevalement.  C’est  une  forte  pièce  do 
bois  placée  sous  cette  partie  de  mur,  perpendiculairement 
à sa  direction  et  horizontalement , et  dont  les  extrémités 
sont  supportées  elles-mêmes  chacune  par  deux  contre- 
fiches  ou  étais  inclinés  en  sens  contraire , dont  les  extré- 
mités inférieures  reposent  sur  une  couche. 

On  donne  aussi  en  général  le  nom  de  contrefiche  à des 
étais  légèrement  inclinés,  toujours  assez  longs,  employés 
de  façon  à s’opposer  à un  effort  latéral,  tel  que  la  pous- 
sée d’un  arc,  d’une  voûte  ou  d’une  partie  de  mur,  etc. 
Assez  ordinairement  alors,  l’extrémité  supérieure  est  ar- 
rêtée dans  une  couche  à peu  près  verticale  et  fixée  au 
moyen  d’n  ne  entaille  dans  la  partie  de  construction  qu’il 
s’agit  de  contre-hutter , et  quelquefois  aussi  la  tétc  de  la 
contrcticbe  est  engagée  directement  dans  cette  entaille.  Il 
est  bon  aussi  que  la  couche  inférieure  qui  reçoit  le  pied  de 
la  contrefiche  soit  inclinée  de  façon  à lui  être  à peu  près 
perpendiculaire.  Dans  ce  dernier  cas,  comme  dans  tous  ceux 
où  il  y a à craindre  que  le  sol  n’offre  pas  naturellement 
une  résistance  suffisante,  il  importe  de  le  lui  procurer,  soit 


j en  le  battant  et  pilonnant  avec  soin , soit  on  supprimant  la 
| partie  trop  peu  résistante  et  la  remplaçant  au  besoin 
par  un  massif  en  maçonnerie, 
i Enfin,  un  autre  système  d 'étalement  est  celui  auquel 
on  donne  le  nom  d 'étrésillomnement,  et  qui  a aussi  pour 
j objet  do  résister  à un  effort  latéral.  Ainsi,  par  exemple,  si 
l’on  a à reconstruire  la  partie  inférieure  d’un  mur  dont 
j la  partie  supérieure  est  percée  de  Feriémcs,  on  établit 
■ contre  les  tableaux  ou  dosserets  de  chacune  d’elles, 

! deux  couches  verticales,  entre  lesquelles  on  roidit  un  ccr- 
- tain  nombre  d 'étrcssillons , ou  étais  inclinés  altcrnative- 
| ment  en  sens  contraire,  de  façon  à empêcher  tout  mou- 
! vcmeiit.  Quelquefois  on  obtient  le  mémo  résultat  en 
remplissant  provisoirement  le  vide  de  l’ouverture  en  raa- 
| çonncrtc  que  l’on  démolit  ensuite. 

On  emploie  aussi  des  élrcssillonncments , lorsqu'on 
exécute  des  fouilles  dans  un  terrain  peu  consistant,  et  à 
une  certaine  profondeur  , afin  d’éviter  l’éboulcmcnt  des 
terres  pendant  l’exécution  des  constructions.  Voyez 
Terrasse. 

Comme  les  étais  ne  sont  presque  toujours  que  dc«  tra- 
vaux provisoires,  qu’on  supprime  après  l’opération  qui  les 
a nécessités,  lors  même  qu'ils  sont  exécutés  avec  des  bois 
appartenantàrcntrcprencur,onnc  les  paie  ordinairement 
que  pourfrfon,  en  comprenant  dans  le  prix  la  valeur  de 
la  location  du  bois  pendant  le  temps  qu’ils  sont  restés  en 
place  ainsi  que  du  déchet  et  de  la  détérioration  plus  ou 
moins  considérables  qui  ont  dû  en  résulter.  Gourlier. 

étain.  (Chimie  Industrielle .)Ce  métal, dont  la  décou- 
verte remonte  à*îa  plus  haute  antiquité,  n’existc  avec 
abondance  dans  la  nature  qu’à  un  seul  état,  combiné  avec 
l’oxygène;  il  est  blanc , argentin,  d’une  odeur  sensible 
quand  on  le  frotte;  il  offre  également  une  saveur  marquée, 
il  se  réduit  facilement  en  feuilles,  mais  il  ne  peut  donner 
des  fils  fins.  Si  on  veut  sc  procurer  ce  métal  en  poudre, 
comme  on  ne  peut  l’y  réduire  par  la  percussion,  à cause 
de  sa  ductilité,  on  le  fait  fondre  et  on  le  coule  dans  une 
boite,  dans  laquelle  on  l’agite  jusqu’à  ce  qu’il  soit  parfai- 
j tement  refroidi  : on  délaie  ensuite  la  poudre  dans  l'eau, 

| et  par  décantation  on  sépare  la  plus  légère.  Sa  densité  est 
' de  7,29l,  et  lorsqu’il  est  laminé,  il  s’élève  à 7,299;  son 
point  de  fusion  est  à 219»,  il  n’est  pas  volatil,  il  peut 
1 cristalliser  sous  forme  de  rhomboèdres.  Les  acides,  en 
agissant  sur  sa  surface,  y développent  des  dessins  qui  ont  été 
utilisés  pour  la  préparation  du  moiré  métallique,  dont 
nous  parlerons  à l'art,  du  Fer-Blaxc. 

Lorsque  l’on  plie  une  baguette  d’étain  pur.  elle  fait 
entendre  un  craquement  que  l’on  appelle  cri  de  l’étaln  : 
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cet  effet  est  dû  au  brisement  des  cristaux  rudimentaires 
que  renferme  la  masse;  quand  on  a renouvelé  plusieurs 
fois  l'essai  sur  une  même  baguette , il  cesse  de  se  pro- 
duire. 

Les  étains  de  Banca  et  de  Malaca  et  celui  d'Angleterre, 
connus  sous  le  nom  de  grain-tin , sont  très-j>urs;  les  au- 
tres peuvent  renfermer  du  cuivre,  du  plomb,  du  fer  et  do 
l'arsenic. 

Pans  le  commerce  on  apprécie  la  pureté  de  l'étain  par 
quelquesraractèrcs  simples  : à l'intensité  du  cri  qui  est 
d'autant  plus  grande  que  l'étain  est  plus  pur;  au  poids 
comparatif  de  deux  balles,  l'une  d'étain  fin,  l'autre  de 
celui  qu'il  s'agit  d'essayer,  et  par  l'aspect  que  présente  la 
surface  du  métal  au  moment  où,  après  avoir  été  fondu,  il 
se  solidifie  ; pour  cela  on  le  coule  dans  une  cavité  de  1 à 
9 ccntim.  de  diamètre.  L'étain  pur,  coulé  en  feuilles  ou 
en  lingots,  présente  au  moment  où  il  se  solidifie  une  surface 
parfaitement  lisse,  sur  laquelle  on  n'aperçoit  aucun  indice 
de  cristallisation  ; mais  de  très-petites  quantités  de  métaux 
étrangers  lui  donnent  la  propriété  de  se  couvrir  de  rami- 
fications aiguillées  ou  étoiles,  d'autant  plus  étendues  que 
l'étain  est  plus  allié. 

L'étain  forme  avec  l'oxygène  deux  combinaisons,  dont 
l'une  est  regardée  par  beaucoup  de  chimistes  comme  un 
acide. 

L 'oxyde  ou  le  protoxyde  se  préparent  en  précipitant 
par  l'ammoniaque,  en  excès,  ou  le  carbonate  de  potasse, 
une  dissolution  concentrée  de  chlorure  d'étain.  Le  préci- 
pité obtenu  est  blanc;  quand  on  le  chauffe  daus  un  vase 
fermé,  il  perd  son  eau  et  devient  gris.  Exposé  à la  cha- 
leur, au  conctact  de  l'air,  il  brûle  comme  de  l'amadou  et 
se  convertit  en  deutoxyde  ou  acide  stannlque. 

Celui-ci  se  prépare  en  traitant  de  l'étain  par  un  excès 
d'acide  nitrique,  ou  en  précipitant  du  bi-chlorure  par 
l'ammoniaque.  Préparé  par  ces  deux  procédés,  l'oxyde 
d'étalo  présente  quelques  différences  dans  ses  propriétés; 
ainsi  le  premier  est  insoluble  dans  l'acide  nitrique  et  l’a- 
cide sulfurique,  et  forme  avec  ce  dernier  une  gelée  jau- 
nâtre. Dans  l'acide  hydrochloriquc,  il  se  forme  une  masse 
blanche  insoluble,  qui  se  dissout  dans  l’eau  quand  on  a 
décanté  l'excès  d'oxyde. 

Le  second  se  dissout  dans  les  acide  nitrique,  sulfurique 
et  bydrochlorique. 

Le  deutoxyde  d'étain  est  blanc,  soluble  dans  les  carbo- 
nates. 

Il  entre  HanRla  composition  de  I'F.wail  blanc. 

Les  oxydes  d’étain  renferment  pour  100  de  métal,  13,6 
et  7,92  d’oxygène. 

Il  existe  trois  sulfures;  les  deux  premiers  sont  sans  in- 
térêt; le  troisième,  vulgairement  connu  sous  le  nom  d'or 
mussif,  est  employé  pour  exciter  l'électricité  dans  les 
matières,  et  quelquefois  pour  dorer  le  bois.  Un  assez 
grand  nombre  de  procédés  peuvent  être  employés  pour 
l'obtenir;  celui  qui  réussit  le  mieux  est  le  suivant.  On  fait 
fondre  à une  douce  chaleur  deux  parties  d'étain  auqiicl- 
les  on  ajoute  une  de  mercure;  l'amalgame  étant  mis  en 
poudre  fine,  on  le  mêle  avec  1,16  de  fleurs  de  soufre  et 
9de  sel  ammoniac  ; on  introduit  le  tout  dans  un  creuset,  et 
l’on  élève  peu  à peu  4a  température,  que  l'on  maintient 
au-dessous  du  rouge  tant  qu'il  se  dégage  des  vapeurs 
blanches  de  set  ammoniac,  cl  on  donne  pendant  quelques 
instants  une  chaleur  rouge  obscure  : on  trouvera  dao9  le 
creuset  trois  couche*  ; dans  l'inférieure  est  l’or  mussif  qui 


est  en  écailles  d'un  beau  jaune  d’or,  et  très-léger  s'il  est 
pur. 

On  peut  aussi  introduire  le  mélange  dans  un  matras 
que  l'on  chauffe  au  bain  de  sable. 

Si  la  température  était  trop  élevée,  on  obtiendrait  une 
portion  de  proto-sulfure  au  fond  du  vase,  de  belles  lames 
de  bi -sulfure  en  petite  quantité  intermédiaire  et  une  por- 
tion d'or  mussif  non  décomposé  à la  partie  supérieure  : 
160  parties  d’étain  prenant  53,19  de  soufre  pour  former 
l'or  mussif. 

Chlorure.  L'étain  peut  *c  dissoudre  dans  l’acide  hydro- 
chlorique  concentré  à l’aide  d'une  légère  chaleur;  il 
se  dégage  dans  l'opération  un  gaz  hydrogène,  dont  l'o- 
deur est  excessivement  Infecte  et  fatigue  beaucoup  lors- 
que l'on  est  exposé  à son  action.  Il  est  toujours  bon  de 
placer  les  vases  dans  lesquels  on  prépare  ce  sel  sous  une 
cheminée  tirant  bien. 

Quand  on  doit  opérer  en  grand , on  place  sur  un  bain 
de  sable,  plusieurs  tourillcs  en  grès,  contenant  chacun  de 
l’étain  en  grenailles , que  l’on  humecte  avec  de  l'acide 
bydrochlorique,  en  ayant  soin  d'agiter,  afin  que  toutes  les 
surfaces  soient  humectées  : quatre  ou  cinq  heures  après, 
on  ajoute  assez  d'acide  pour  qu'il  y en  ait  quatre  parties 
contre  une  de  métal;  on  agite  de  temps  en  temps  avec 
une  tige  do  verre,  et  quand  l'action  diminue  t on  chauffe 
le  bain  de  sable,  et  on  continue  l'opération  de  manière  à 
porter  la  liqueur  à 45«  de  l'aréomètre;  on  ôte  le  feu,  et 
deux  ou  trois  heures  après,  on  décante  la  liquenr,  qui  se 
prend  en  une  masse  cristallisée , imprégnée  d'une  eau 
épaisse  et  coloriée  que  l’on  égoutte,  elle  fournit  encore 
des  cristaux  par  l’évaporation;  quand  les  dernières  eaux 
mères  refusent  de  cristalliser,  on  les  transforme  en  bi- 
chlorure. 

Ces  cristaux,  mis  en  contact  avec  l'eau,  laissont  déposer 
une  masse  blanche,  jaunâtre,  qui  est  probablement  comme 
celle  que  l'on  obtient  avec  le  chlorure  d'antimoine,  un 
oxyde  de  chlorure;  elle  se  dissout  dans  l'acide  hydrochlo- 
rique  en  excès. 

Exposés  au  conctact  de  l'air,  ces  cristaux  humides  ab- 
sorbent de  l’oxygène,  et  quand  on  les  dissout  dans  l'eau 
qui  n'a  pas  été  privée  d'air  par  l’ébullition.  La  liqueur 
produit  un  précipité  blanc  de  peroxyde , probablement 
combiné  avec  du  bi-chlorure  qui  s'est  produit  en  même 
temps. 

Celle  propriété  donne  au  protochlorurc  celle  de  dés- 
oxyder  beaucoup  île  corps.  Ainsi,  versé  dans  la  dissolution 
de  chlorure  d'or,  il  en  précipite  l’or  métallique  ou  pour- 
pre de  Castius,  qui  renferme  l’or  réduit  ou  un  protoxyde 
de  ce  métal. 

L'argent,  le  mercure,  l'antimoine  et  le  zinc  sontdés- 
oxydés. 

Les  sels  de  peroxyde  de  fer,  les  manganates,  les  acides 
arsénique,  molybdique,  chroinique,  tungstique,  sont  par- 
tiellement désoxydés;  le  bi-cblorurc  de  cuivre  est  réduit 
en  proto-chlorure. 

A froid,  l’acide  nitrique  transforme  le  chlorure  en  per- 
oxyde en  dégageant  beaucoup  de  deutoxyde  d'azole  ; 
l'action  donne  presque  lieu  à une  explosion  quand  on 
chauffe. 

Bi-chlorure.  Ce  sel  anhydre  est  liquide,  donne  i l'air 
des  fumées  blanches,  excessivement  épaisses;  mis  en  con- 
tact avec  un  peu  d’eau,  il  donne  des  cristaux  de  chlo- 
rure hydraté.  On  peut  l’obtenir  en  traitant  l’étain  par  le 
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rhlore  gueut  sec;  maïs  à cet  état,  c’est  seulement  un 
corps  curieux.  C'est  toujours  à l’état  de  dissolution  qu'on 
l’emploie  dans  les  arts,  et  on  se  le  procure  facilement  en 
faisant  passer  du  chlore  gazeux  dans  une  dissolution  de 
proto-chlorure  jusqu'à  ce  que  la  liqueur  ne  donne  plus  de 
couleur  avec  le  chlorure  d'or;  on  l'évapore  alors  pour  la 
concentrer. 

On  l’obtient  facilement  aussi  en  traitant  l’étain  en  gre- 
nailles par  Veau  régale,  l'action  est  excessivement  vive; 
on  ne  doit  chauffer  que  pour  achever  l'opération. 

Les  deux  chlorures  d’étain  se  combinent  avec  l’bydro- 
chloratc  d’ammoniaque  cl  forment  des  sels  que  l'on  peut 
obtenir  cristallisés;  ils  renferment  l'un  et  l'autre  un  équi- 
valent de  chaque  tel.  Ces  combinaisons  se  forment  dans 
des  mélanges  au  moyen  desquels  on  prépare  pour  la  tein- 
ture une  composition  d'étain  dans  laquelle,  suivant  la 
nature  des  matières  employées  pour  l'opération , il  peut 
exister  les  deux  chlorures  d'étain,  des  chlorures  d'étain 
cl  de  sodium,  du  Dilrate  d’étain  et  des  composés  de  chlo- 
rure d’étain  et  d'hydrochlorate  d'ammoniaque. 

Les  oxydes  d'étain  forment  avec  les  oxydes  des  sels 
qui  ont  trop  peu  d'intérétjpour  que  nous  nous  cnoccupions. 

L’étain  forme  un  assez  grand  nombre  d'alliages  utiles, 
ou  pouvant  être  employés.  Nous  ne  signalerons  que  les 
suivants. 

Alliages  d'antimoine.  Celui  de  80  d'étain  et  20  d’an- 
timoine est  aussi  blanc  que  l'étain,  plus  dur,  moins  malléa- 
ble : on  s'en  sert  pour  la  fabrication  d'un  grand  nombre 
d'ustensiles  ; une  petite  quantité  de  plomb  le  rend  très- 
cassant. 

L’étain  ne  se  rencontre  en  quantité  considérable  qu'à 
l'état  d’oxyde,  on  le  trouve  quelquefois  en  filons,  d’autres 
fois  en  amas,  mais  le  plus  souvent  en  veines  très-dissé- 
minées  dans  des  terrains  anciens.  Les  alluvions  provenant 
de  ces  terrains  en  renferment  dans  divers  cas,  et  on  en  a 
rencontré  des  veines  dans  le  porphype  du  grès  rouge.  Les 
gisementsqui  fournissent  des  exploitations  d'élain  sont  ceux 
des  Indes,  du  Chili,  du  Mexique,  deCornouailles,  de  Saxe  et 
de  Bohème  : on  en  a rcncontréen  France  dans  deux  locali- 
tés; mais  il  n'y  a pas  eu  lieu  jusqu'ici  de  l'exploiter. 

L'oxyde  d'étain  est  toujours  accompagné  de  sulfure  de 
molybdène,  de  tungstatc  de  fer  et  de  manganèse  et  de 
pyrites  arsénlcales. 

Les  minerais  d'alluvion  n’ont  besoin  d’aucune  prépa- 
ration pour  être  portés  au  fourneau.  Tous  les  autres  exi- 
gent des  traitements  préliminaires.  Si  on  ne  séparait  avec 
le  plus  grand  soin  la  gaoguc  siliceuse  qui  les  accompa- 
gne, une  grande  quantité  d’oxyde  d'étain  serait  entraînée 
dans  les  laitiers  à l'état  de  silicate,  et  le  sulfure  de  fer, 
qui  s’y  trouve  très-fréquemment  avec  lui,  fournirait  du 
fer  qui  donnerait  à l'étain  de  mauvais  caractères. 

On  brise  d'abord  à la  main  ( voy . Ca^sacf.)  les  morceaux 
de  minerai  pour  en  séparer  le  plus  possible  de  gangue,  et 
on  bocarde  ensuite  : dans  beaucoup  de  cas,  la  dureté  du 
rainerai  ne  permettant  pas  de  pratiquer  le  cassage,  on  le 
soumet  d'abord  à un  grillage  en  tas  pour  le  désagréger, 
puis  on  le  bocarde  et  on  le  lave  pour  en  séparer  les  par- 
ties le>  plus  légères  de  gangue;  il  reste  l'oxyde  d'étain  et 
de  fer,  le  sulfure  de  Fer  et  de  cuivre,  le  Wolfram,  l'arsé- 
niurede  fer;  par  un  nouveau  dégrillagc,  le  soufre  et  l'arse- 
nic se  trou  vent,  pour  la  plus  grande  partie,  transformés 
en  acide  sulfureux  et  arsénieux , le  fer  en  peroxyde  et 
une  partie  du  sulfure  de  cuivre  à l'état  de  sulfate  que  l'on 


dissout.  Un  nouveau  lavage  entraîne  toutes  ces  sub- 
stances et  laisse  l’oxyde  d'étain  et  le  Wolfram. 

Comme  dans  cette  opération  il  se  dégage  une  grande 
quantité  de  vapeurs  arsenicales , la  cheminée  du  four  à 
réverbère  où  se  fait  l'opération  communique  avec  un 
rampant  qui  conduit  à une  grande  chambre  divisée  en 
plusieurs  parties  par  des  murs  dans  lesquels  on  a pratiqué 
des  ouvertures  : c’est  là  que  l’acide  arsénieux  sc  dépose  en 
très-grande  partie , cependant  il  s’en  dégage  au  dehors 
avec  les  produits  gazeux. 

Le  four  employé  à Allemberg,  en  Saxe,  se  compose  d’un 
foyer  sans  grille  ni  cendrier,  d'une  sole  en  briques  qui 
en  est  séparée  par  un  pont  de  16  cent,  de  hauteur,  d'une 
aire  sur  laquelle  on  place  le  srhlich  qui  doit  être  séché  et 
que  l’on  fait  tomber  sur  la  sole  après  que  le  minerai  grillé 
en  a été  retiré  : on  étend  le  schlich  à griller  sur  la  sole  et 
on  élève  la  température  en  agitant  la  matière  avec  un 
râble  en  fer;  quand  il  ne  dégage  plus  d'arsenic,  ce  qui  a 
lieu  environ  après  une  heure  et  demie,  on  donne  un  coup 
de  feu  en  laissant  la  masse  en  repos,  on  y projette  ensuite 
du  charbon  en  poudre  et  on  agite,  ce  qui  occasionne  un 
nouveau  dégagement  de  vapeurs  arsénicales  qui  cessent 
après  une  heure  ; on  continue  à agiter  pendant  deux 
heures  encore  et  on  lave  un  peu  de  la  matière  pour  savoir 
si  le  grillage  a été  suffisant;  le  schlich  doit  être  brun  jau- 
nâtre, sans  mélange  de  parties  noires  ou  rouges  : on 
laisse  alors  refroidir  jusqu'au  lendemain,  et  on  remplace 
le  schlich  par  celui  qui  était  sur  l’aire  supérieure.  Après 
quelques  jours  d’exposition  à l'air  dont  Faction  a déter- 
miné la  formation  du  sulfate  de  cuivre  que  l'on  enlève  par 
l'eau,  on  peut  ensuite  précipiter  le  cuivre  par  le  moyen 
du  fer  : le  lavage  sépare  l'oxyde  de  fer  formé , et  le  mi- 
nerai est  bon  à porter  au  fourneau  quand  il  renferme  plus 
de  GO  0/0  d'oxyde  qui  fournit  environ  50  de  métal. 

La  quantité  de  minerai  bon  à fondre  est  d'environ  1/140 
du  minerai  natif;  on  obtient  par  le  lavage  : . 
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Minerai.  147,900 

147,900 

Gros  schlich. 

G29 

616 

Schlich  moyen. 

321 

308 

— pauvre. 

128 

102 

— bon  à fondre. 

1,078 

1,026 

D'où  l'on  retire  en  étain. 

513 

513 

Le  minerai  préparé  par  le  lavage  est  fondu  au  four  à 
réverbère  ou  au  fourneau  à manche.  On  emploie  le  pre- 
mier procédé  pour  les  minerais  de  bocard  qui  donnent  de 
l'étain  impur  pour  lesquels  il  n’est  pas  à craindre  d'em- 
ployer la  houille;  ceux  d’alluvion  sont  passés  au  fourneau 
à manches  avec  du  charbon  de  bois  parce  qu'ils  donnent 
de  l'étain  pur. 

Les  fours  à réverbère  renferment  6 à 800  kilog.  de  mi- 
nerai , ils  n'ont  qu'une  seule  chaulîe  ; la  sole  a environ 
0,n  3 de  long,  1»  7 à 2»  2 de  large,  la  voûte  est  très-sur- 
baissée; près  du  pont  elle  n'a  , dans  sa  plus  grande  hau- 
teur, que  0»  50;  la  cheminée  à 8 à 10»  : la  sole  est 
légèrement  concave,  elle  communique  avec  un  conduit 
qui  passe  sur  la  porte  de  charge  et  amène  le  métal  dans 
un  bassin  en  brique  ou  dans  une  chaudière  en  fonte.  Une 
porte  sert  à la  chauffe,  une  autre  à charger  le  fourneau 
et  une,  à l'extrémité  sous  la  cheminée  , sert  à brasser  la 
matière  pendant  l'opération. 

Le  minerai  mêlé  avec  1/15  à 1/8  de  houille  sèche  en 
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poudre,  est  humectée  «l’eau , on  y ajoute  quelquefois  un 
peu  de  chaux  pour  en  faciliter  la  fusion  ; on  donne  d’a- 
lujrd  un  fort  coup  de  feu  ; et  après  une  heure  la  matière 
fond  ; on  retire  les  scories  et  on  brasse  ; on  jette  à la  fois 
un  peu  de  houille  en  poudre  sur  la  matière  pour  solidifier 
les  scories  et  on  perce  la  coulée  : le  métal  étant  resté 
quelque  temps  en  repos  pour  que  les  scories  viennent  bien 
à la  surface,  on  puise  l'étain  à la  poche  pour  les  couler  en 
lingots. 

L'étain  est  porté  dans  un  autre  fourneau  semblable  qui 
a un  bassin  de  raffinage  en  briques , ou  mieux  en  fonte, 
dans  lequel  peut  descendre  une  lige  de  fer  verticale  pas- 
sant dans  une  potence  mobile  cl  portant,  à la  partie  infé- 
rieure, un  châssis  en  fer,  destiné  à maintenir  dans  le 
bain,  des  bûches  de  bois  vert  que  l'on  y plonge  pour  dé- 
terminer la  séparation  des  scories. 

L'étain  fondu  à une  douce  chaleur  est  amené  dans  le 
bassin  d’affinage,  on  l'agite  en  en  prenant  dans  une  cuil- 
lère de  fer  et  le  coulant  de  haut  dans  le  bassin,  et  on 
écume,  ou  bien  au  contraire,  on  laisse  la  matière  en 
repos  parfait  pour  faire  précipiter  les  substances  étran- 
gères et  l'on  enlève  l 'étain  à la  poche  pour  le  couler  dans 
des  moules. 

Il  reste  dans  les  fourneaux  deux  espèces  de  scories, 
l'une  aigre  et  dont  on  ne  peut  rien  tirer,  l'autre  renfer- 
mant de  l'étain,  que  l'on  en  sépare  en  élevant  davantage 
la  température;  cet  étain  impur  est  reporté  au  raffinage, 
les  scories  qu’il  donne  ne  peuvent  servir. 

Les  fourneaux  à manche  pour  le  traitement  des  mine- 
rais purs  ont  4»  Üi  de  hauteur  du  fond  du  creuset  au 
gueulard  qui  communique  avec  une  cheminée  longue , 
étroite  et  inclinée , dans  le  milieu  de  laquelle  sc  trouve 
une  chambre  destinée  h recevoir  les  portions  de  poussière 
de  minerai  entraînées  par  le  courant  d’air  : l'intérieur  du 
fourneau  est  garni  d’un  cylindre  en  fonte;  à la  partie  in- 
férieure de* la  sole,  sc  trouve  une  tuyère  dans  laquelle 
viennent  déboucher  deux  soufflets;  au  niveau  de  la  sole 
se  trouve  une  ouverture  sous  laquelle  est  placé  le  bassin 
«le  réception,  partie  dans  l’intérieur,  partie  à l'extérieur 
«lu  fourneau  ; ce  bassin  communique,  par  une  rigole  in- 
clinée , avec  un  second  beaucoup  plus  grand  : un  bassin 
de  raffinage  est  placé  à cèlé  : le  minerai,  seulement  lavé, 
est  jeté  dans  le  fourneau  avec  le  charbon,  l’étain  s'écoule 
h mesure  de  sa  réduction  dans  le  bassin  de  réception. 
Après  quelques  instants  de  repos,  on  puise  successivement 
les  premières  couches  que  l’on  verse  dans  le  second  bassin 
chaud,  et  on  le  ra(6ne  en  y plongeant  du  bois  vert  ou  «lu 
charbon  humide  : au  bout  de  trois  heures  on  enlève  le 
châssis  et  on  laisse  le  bain  en  repos  pendant  deux  heures 
et , après  avoir  enlevé  les  crasses,  on  coule  en  moules. 

Les  scories  sont  hocardécs  pour  en  retirer  les  grenailles 
d'étain  qu’elles  renferment  et  qui  repassent  au  raffinage  ; 
celles  qui  contiennent  de  l'oxyde  «l'étain  sont  reportées 
au  fourneau. 

L’essai  des  minerais  d'étain  est  plus  difficile  que  celui 
«le  la  plupart  «les  autres,  parce  qu'on  peut  avoir  à crain- 
dre de  perdre  complètement  l’étain  à cause  «le  l'affinité 
«le  l’oxyde  par  la  silice , et  de  la  propension  de  l’étain  à 
produire  des  alliages  d’oü  il  est  très-difficile  de  l’extraire; 
le  point  important  est  de  bien  saisir  la  température  né- 
cessaire cl  qui  doit  être  insuffisante  pour  réduire  l'oxyde 
de  fer  qui  se  combine  avec  l'acide  siliciquccl  le  Wolfram* 
S’il  ne  s’agissait  que  de  sc  procurer  l’étain  pur,  on  pour- 


rait fondre  le  minerai  avec  1/S  de  quarz;  mais  on  perdrait 
beaucoup  de  métal.  Le  minerai  étant  réduit  en  poudre 
fine,  on  le  mêle  avec  1/10  de  charbon  environ  , et  ou  le 
chauffe  dans  un  creuset  brasqué  à une  forte  chaleur 
blanche  : on  obtient  une  masse  métallique  grenue  et  sa- 
blonneuse qui,  après  avoir  été  broyée,  est  fondue  avec  son 
poids  de  carbonate  de  potasse  ou  de  soude  : on  obtient 
ainsi  55/00  d'étain  d’un  minerai  contenant  70. 

Poifr  un  dosage  exact,  après  avoir  bocardé  et  lavé  le 
minerai,  ou  l'avoir  traité  parl'ccu  régale,  on  le  mêle  avec 
des  verres  terreux  très-calcaires,  du  carbonate  de  chaux 
ou  un  mélange  de  ce  sel  et  de  dolomie  ou  carbonate  de 
chaux  et  magnésie  en  sc  guidant  par  le  poids  spécifique 
«lu  minerai.  Quelquefois  on  trouve  des  schlich  qui  fondent 
seuls,  parce  que  leur  gangue  renferme  «le  la  chaux  et  du 
manganèse. 

Si  on  veut  déterminer  la  «{uantité  d'étain  que  donnerait 
une  scorie  que  l'on  purifierait  par  li«|iiidalion,  on  en  peut 
fondre  une  certaine  quantité  avec  la  moitié  de  son  poids 
de  fil  de  fer  dans  un  creuset  que  l'on  place  dans  un  autre 
parce  que  la  scorie  Irès-ferrugincuse  qui  sc  forme  les  at- 
taque fortement. 

Avec  5 d’étain  et  1 d'antimoine  on  obtient  un  alliage 
qui  peut  sc  laisser  forger,  quoiqu’il  se  gerce  sur  les  bords. 

Les  alliages  connus  sous  le  nom  «le  métal  d’Alger  sont 
composés  de  ces  deux  métaux , dans  des  proportions  va- 
riables; avec  1/2  d'antimoine,  on  en  obtient  un  qui  est 
très-employé  en  Angleterre  sous  le  nom  de  pewter  : on 
obtient  un  alliage  très-brillant  et  suffisamment  résistant 
avec  1 00  d'étain , 8 d'antimoine , 4 de  cuivre  et  1 de 
bismuth. 

Pour  les  autres  alliages,  voyez  Alliacés  fusibles, 
Diiome,  Laiton. 

L’analyse  d’un  alliage  d’étain  et  de  plomb  est  extrême- 
ment facile;  on  traite  par  l'acide  nitrique  qui  dissout  le 
plomb  et  laisse  le  peroxyde  d'é’tain  ; après  avoir  évaporé 
presque  à sec,  on  traite  par  l'eau;  l’oxyde  d’étain  est  lavé 
et  calciné  ; le  plomb  est  précipité  de  la  liqueur  par  le  sul- 
fate de  soude. 

L’alliage  d*anlimoinc  ne  peut  être  analysé  que  par  l'un 
des  procédés  suivants  : après  l'avoir  dissous  dans  l’acide 
hydrocbloriquc  , on  précipite  par  une  lame  d’étain,  l'an- 
timoine , qu’il  sulfil  de  laver  et  de  sécher  : ou  bien  on 
cherche  d'abord  approximativement  la  quantité  d'anti- 
moine en  fondant  l'alliage  sur  le  charbon,  avec  son  poids 
d'étain  « et  le  traitant  par  l'acidc  hydrorhlori«iuc  qui  laisse 
à peu  près  tout  l'antimoine  : on  fond  alors  l'alliage  avec 
une  quantité  d'étain , telle  que  l'antimoine  en  forme  les 
1 ou  5 centièmes,  et  on  le  traite  par  l'acide  hydrocbloriquc 
qui  laisse  le  dernier  métal. 

Pour  la  fabrication  des  feuilles  d'étain  destinées  à 
I'Étamage  des  glIoc»,  voyez  Glaces. 

II.  Gaultier  de  Clacbrt. 

étalon.  ( Agriculture .)  On  donne  ce  nom  au  cheval 
ou  à l’âne  destinés  spécialement  à la  reproduction  de 
l'espèce  dans  un  haras. 

Le  choix  des  étalous  cl  juments  et  l’art  des  apparente- 
ments , sont  les  opérations  les  plus  importantes  pour  la 
lionne  tenue  de*  haras  ; c’est  aust-t  celles  qui  présentent  le 
plus  de  difficultés  et  exigent  le  plus  de  connaissances. 

Le  premier  mérite  à rechercher  dans  les  chevaux  des- 
tinés â la  reproduction,  c'cst  la  force,  le  courage,  la  soli- 
dité des  membres  et,  autant  que  possible,  la  beauté  et  la 
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régularité  de#  formes.  11  faut  (pic  le  cheval  «oit  exempt  île 
tares,  surtout  celles  qui  «ont  presque  toujours  hérédi- 
taires, telles  que  la  cécité,  le  tic,  etc.  Apres  le  sang  ou 
l'origine  du  cheval,  on  examinera  si  les  os  sont  bien  pro- 
portionnés,  les  muscles  bien  prononcés,  les  jarrets  bien 
larges.  On  doit  trouver  dans  un  bel  étalon  un  bel  œil,  les 
salières  pleines,  les  os  de  la  jambe  et  les  naseaux  très- 
ouverts,  la  crinière  peu  épaisse,  le  garrot  élevé,  l'épaule 
saillante,  et  les  muscles  apparents;  les  reins  doivent  être 
fermes,  charnus,  la  croupe  arrondie,  l'avant-bras  large  et 
charnu,  le  boulet  lisse.  On  croit  que  plus  les  oreilles  sont 
espacées , plus  on  doit  compter  sur  la  docilité  du  cheval. 
Le  jarret  est  la  partie  la  plus  essentielle  à examiner. 
L'apparcillement  exige  toute  l'attention  d’un  connaisseur 
exercé.  Celle  opération  a essentiellement  pour  objet  de 
parvenir,  de  génération  en  génération,  au  dernier  degré 
d'amélioration,  par  une  progression  lente,  mais  sûre.  Ou 
ne  doit  point  appareiller  un  cheval  de  selle  avec  une  ju- 
ment de  carrosse,  les  qualités  essentielles  de  l'un  diffèrent 
trop  de  celles  qui  conviennent  à l'autre.  Quelques  agro- 
nomes recommandent  de  multiplier  les  croisements,  de 
ne  jamais  donner  le  même  étalon  plusieurs  années  de 
suite  à la  même  jument,  de  ne  pas  allier  ensemble  les  in- 
dividus de  la  même  famille.  Ce  principe  parait  exagéré  à 
d'autres  qui  croient  qu'on  ne  doit  considérer  que  la  qua- 
lité des  individus,  cl  que  les  croisements  ne  sont  utiles  que 
dans  les  cas  où  l'étalon  est  supérieur  par  scs  qualités  per- 
sonnelles et  par*son  origine  à la  jument  qu'on  veut  faire 
produire.  (Voyez  le  mot  Croiseaext.) 

Les  propriétaires  qui  se  livrent  à l'élève  des  chevaux 
ne  doivent  pas  négliger  de  tenir  des  registres  exacts  des 
nom  et  signalement  des  animaux  dont  ils  se  servent  et  de 
ceux  qui  leur  appartiennent,  de  la  date  des  saillies  et  de 
celle  des  mises  bas , et  des  qualités  des  productions.  Les 
étalons  et  juments  qu'on  destine  à la  reproduction  doivent 
être  Agés  au  moins  de  4 ans  pour  les  chevaux  du  Nord,  et 
de  5 A 6 ans  pour  ceux  du  Midi.  Le  temps  de  la  monte 
dure  environ  3 mois;  elle  doit  s'ouvrir  vers  le  milieu 
d'avril;  un  étalon  bien  constitué,  si  l'on  veut  qu'il  dure 
longtemps , ne  doit  pas  saillir  plus  d'une  fois  par  jour, 
autrement  il  est  utile  de  lui  laisser  de  temps  en  temps  un 
jour  de  repos.  Qn  ne  peut  pas  exiger  de  lui  plus  do 
80  saillies  dans  la  saison,  ce  qui  suppose,  à cause  des 
repos,  le  service  complet  de  35  A 50  juments.  F.n  général, 
il  ne  faut  présenter  la  jument  A la  monte  que  lorsqu'elle 
est  en  chaleur.  La  monte  peut  se  faire  en  liberté  ou  à la 
main.  Dans  la  monte  A la  main,  on  entrave  la  jument,  on 
l'atlacbo  entre  deux  poteaux,  et  l'on  amène  l'étalon  tenu 
par  des  longes  ; ils  doivent  être  déferrés , la  jument  des 
pieds  de  derrière,  l'étalon  des  pieds  de  devant.  Lorsque 
l'opération  est  faite,  on  fait  avancer  la  jument  pour  la 
faire  sortir  de  dessous  l’étalon , et  ne  pas  faire  reculer 
celui-ci.  La  Jument,  reconduite  A l'écurie,  y est  laissée 
dans  l'état  de  la  plus  grande  tranquillité. 

Sool&ügk  Bodim. 

étalon.  Poids  et  sescres. 

étamage.  ( Chimie  Industrielle.)  Le  cuivre  et  le  fer, 
exposés  au  contact  de  l'air,  éprouvent  des  altérations  plus 
ou  moins  profondes  qui,  A la  fois,  allèrent  leur  surface  et 
les  rendent,  suivant  les  usages  auxquels  il»  sont  employés, 
plus  ou  moins  impropres  à remplir  le  but  que  l'on  a'en 
était  proposé.  Les  vases  culinaires  en  cuivre  sont  plus 
exposés  encore  A ce  genre  d'altération  par  le  contact 
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des  acides  et  des  substances  grasses  qui  font  partie  des 
aliments  ; et  comme  les  produits  qui  se  forment  exercent 
une  action  violente  sur  l'économie  animale,  leur  emploi 
est  accompagné  de  danger. 

Les  vases  en  fonte  de  fer , qui  dans  un  grand  nombre  de 
localités  sont  employés  pour  la  préparation  des  aliments  , 
ne  peuvent  leur  procurer  aucune  qualité  nuisible;  mais 
certains  d’entre  eux  y contractent  une  saveur  ferrugineuse 
ou  une  couleur  foncée  quidéplatt  à beaucoup  de  personnes. 

Pour  éviter  tous  ccs  inconvénients , on  applique  fréquem- 
ment A la  surface  des  objets  en  cuivre  et  en  fonte  , mais 
principalement  sur  les  premiers , une  couche  plus  ou 
moins  épaisse  d’étain , ou  d'un  alliage  de  ce  métal  avec 
une  plus  ou  moins  grande  proportion  de  plomb  : c'est  cette 
opération  qui  constitue  Vètamagc. 

Dans  celte  opération  îl  ne  se  forme  pas  d'alliage  entre 
les  métaux  , une  adhérence  a lieu  seulement  entre  les  sur- 
faces, et  toute  la  bonté  de  l'alliage  dépend,  A part  la  na- 
lurc  de  la  matière  employée,  du  soin  de  l’ouvrier  pour  la 
répandre  sur  tous  les  points  cl  de  l'y  faire  exactement  ad- 
hérer. On  peut  employer  do  l'étain  fin  ou  un  alliage  ren- 
fermant une  grande  quantité  de  cc  métal,  cl  obtenir  des 
vases  dont  l'usage  serait  dangereux,  parce  qu'il  y aurait 
quelques  points  qui  ne  seraient  pas  exactement  recouverts 
ou  dans  lesquels  l'adhérence  serait  imparfaite.  C’est  à celte 
cause  cl  non  A la  nature  de  l'alliage  employé  pour  l'éta- 
mage, que  Ton  peut  attribuer  beaucoup  d’accidents  que 
uous  potirrions  signaler.  Nous  nous  contenterons  de  citer, 
à cet  égard , un  procès  qui  eut  lieu  il  y a quelques  années, 
relativement  à une  fontaine  de  cuivre  dont  on  a prétendu 
que  l’étamage,  fait  avec  un  alliage  A portions  égales  de 
plomb  cl  d'étain,  avait  donné  lieu  A des  accidents  sem- 
blables A ceux  que  produit  le  plomb  : trois  experts , dont 
l'un  était  Vauquclin , avaient  déclaré  que  cet  alliage  devait 
donner  lieu  à des  accidents , et  cependant  il  résulte  d'ex- 
périences faites  par  lui-même,  en  l’an  VIII , qu'un  alliage 
A 25  0/0  de  plomb  n’est  pas  attaqué  même  par  le  vinai- 
gre ni  le  vin  qu’on  y laisse  aigrir,  et  Proust  avait  poussé 
beaucoup  plus  loin  les  conséquences.  D'un  autre  cété  , 
MM.  Gay-Lussac , Thénard , d’Arcet  et  Gaultier  de  Claubry, 
avaient,  dans  un  avis  opposé,  basé  sur  un  grand  nombre 
<)e  faits,  soutenu  que  l'expérience  seule  pourrait  infirmer 
les  résultats  précédents,  et  qu’en  même  temps  cet  alliage 
était  toujours  employé  pour  cet  usage.  L'un  des  experts, 
M.  Pelletier,  avait  déclaré  renoncer  A l’opinion  qu'il  avait 
émise , et  se  réunir  A celle  des  savants  que  je  viens  de 
citer.  Malgré  une  semblable  opposition , le  tribunal  de 
première  instance  condamna  le  chaudronnier,  cl  la  Cour 
royale , à laquelle  on  avait  demandé  une  contre-expertise, 
commit  la  faute  de  la  refuser  cl  de  confirmer  l'appel , sans 
chercher  à s'éelairer  sur  celle  importante  question.  Ce  ne 
peut  jamais  être  que  dans  l'avis  des  hommes  spéciaux  que 
le  magistral  trouve  les  éléments  de  sa  conviction  , cl  quand 
des  avis  opposés  sont  en  présence,  il  ne  saurait  s'environ- 
ner de  trop  de  lumières  pour  baser  son  jugement  sur  des 
faits  incontestables. 

Nous  avons  cru  .devoir  rappeler  celte  circonstance, 
parce  que  la  science  vient  souvent  en  aide  A la  magistra- 
ture, et  que  dans  une  question  sur  laquelle  une  dissidence 
semblable  à celle  dont  nous  venons  de  nous  occuper  se 
présenterait,  il  est  bon  que  les  juge»  sachent  qu’il*  pour- 
raient suivre  une  voie  erronée  s’ils  agissaient  comme  l’ont 
fait  leurs  devanciers. 

ai 
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Lorsqu’une  pièce  doit  être  t lamée,  il  faut  d’abord  net- 
toyer la  surface  avec  le  plus  grand  soin  ; toutes  le;  parties 
qui  n«*  seraient  pas  par faiiement  décapées  ne  prendraient 
pas  l'alliage.  On  produit  ce  décapage  parfait  au  moyen  du 
graltenu  ou  par  l'action  du  sel  ammoniac  : la  première 
action  n’a  pas  besoin  d'explication;  quant  à la  seconde, 
clic  es!  due  à la  formation  d’un  sel  double  d’ammoniaque 
et  de  cuivre  volatil  qui  se  sépare,  par  conséquent,  avec 
facilité  par  l’action  de  la  chaleur. 

Quand  la  surface  a été  bien  décapée  par  l'un  ou  l’antre 
de  ces  moyens,  on  y applique  l’étamage.  Pour  cela  on 
chauffe  le  métal,  après  y avoir  jeté  un  peu  de  résine  qui 
enlèverait  l’oxyde,  s'il  en  restait  quelques  traces , cl  qui  en 
empêche  la  formation, et  on  verse  dessus  l’alliage  ou  l’étain 
fondu,  ou  bien  on  le  fait  fondre  avec  un  fer  i souder  et 
on  l’étale  rapidement  sur  tous  les  point  » avec  de  l’étoupe. 

L'étain  fin  n'est  employé  que  pour  les  objets  d’un  piix 
assez  élevé.  Des  alliages  dYt.iin  et  de  plomb  serveut  pour 
la  plupart  des  usages  ; les  craintes  manifestées  à diverses 
reprises  sur  les  dangers  qu'ils  poiirraieul  présenter,  ont 
excité  i'a.tcnlion  des  chimistes  et  de  l'administration  , et 
ronduil  Vauquclin  et  Proust  à rechercher  quel  genre 
d’altération  Ils  pourraient  éprouver  dans  les  circonstances 
les  plus  ordinaires  de  leur  emploi.  Comme  les  résultats 
obtenus  ont  un  intérêt  direct  sous  le  rap|>ort  de  la  fabri- 
cation comme  sous  le  point  de  vue  de  l'hygiène,  nous  les 
rapporterons  ici  brièvement. 

V auquel  in  fit  scs  essais  sur  divers  alliages  de  plomb  et 
d'étniu , afin  de  vérifier  si  ces  alliages  employés  dans  la 
confection  des  mesures  destinées  au  vin  ou  vinaigre  pour- 
raient offrir  des  inconvénient*  : ses  résultats  s’appliquent 
également  i l'étamage. 

Un  vinaigre  abandonné-  pendant  cinq  jours  dans  des 
alliages  contenant  750,  800,  850  cl  000  d’étain  contre 
250.  200,  150  et  100  de  plomb  , n'ont  pas  donné  de  quan- 
tités pondérables  de  plomb:  toutes  les  liqueurs  contenaient 
de  l’étain. 

Du  vin  des  environ»  de  Taris  abandonné  à l’accs- 
ccncc  pendant  cinq  jours  dans  les  mêmes  vases,  a offert 
des  traces  possibles  de  plomb  pour  les  trois  premiers  al- 
liages, et  l'on  a observé  que  le  vin  perd  facilement  sa 
couleur  par  le  coutacl  avec  l’étain  et  y forme  une  espèce 
de  liqueur. 

Proust  a fait  préparer  cinq  lames  de  0»«  105  ( 1 pied 
carré)  qui  ont  perdu  par  le  gratLagc  15,30;  18,  59; 
18,  61  ; 19.  12  et  20,  74  gramme»  ou  288,  550,  555,  390 
et  393  grains. 

Le  déchet  se  trouve  variable , H pourrait  n’êlrc  que  de 
OR  106  ou  2 grains  p*r0*»4o5  ou  1 pouce  carré,  mais  H 
est  ordinairement  de  0Kf  132  ou  2 1/2  grains. 

Les  quantités  d'étain  prises  par  les  lames  furent  7,  65  ; 
9,  24;  10. 51  ; 11, 05  cl  11 , 47  grammes  ou  1 14,  178, 
200,  203  cl  230  grains.  Une  casserole  de  la  même  dimeu- 
sion  prit  7*  15  ou  1 10  grains,  d’oü  il  résulte  que  le  cuivre 
prend  à peu  près  0s  055  ou  1 graiu  pour  0*»4Ü5  ou  1 grain 
par  pouce  carré. 

L’étamage  à l’étain  fin  a un  coup  d'œil  argenté,  et  il 
devient  jaunâtre  par  les  vapeurs  qui  Pallcrent  : l'alliage 
avec  1/G,  1/1  ou  1/2  de  plomb  est  plus  brillant,  aussi 
porte-t-il  le  nom  d'étain  clair;  il  tire  sur  la  couleur  du 
verre  contenant  du  mercure. 

L'étain  clair  est  employé  depuis  très-longtemps , car 
lorsque  najen  fit  son  travail  sur  l’étain,  il  y a plus  de 


cinquante  ans,  son  usage  était  de  beaucoup  antérieur. 

Des  casseroles  clamée»  avec  l'étain  fin.  des  alliages  à 5, 
10,  15,  20,  25,  3ü  et  50  0/0  île  plomb  et  du  plomb  pur, 
ont  été-  soumises  aux  mêmes  essais. 

250  grammes  de  vinaigre  y ont  été  gardés  en  ébullition 
jusqu'à  réduction  i moitié.  La  liqueur  qui  se  trouvait 
dans  le  plomb  était  fortement  chargée  de  ce  métal , toutes 
tes  attires  ne  renfermaient  que  de  lY-tain. 

La  mémo  quantité  de  v inaigre  plus  fort  ayant  bouilli  jus- 
qu’à réduction  auquart,  la  liqueur  ne  contenait  pas  plus  do 
plomb;  mais  en  pressant  l'étamage  avec  les  doigts,  on  en 
détacha  une  légère  quantité  de  poussière  grise  qui  était 
du  plomb,  mais  dont  la  proportion  pour  l’alliage  à 50  0/0 
de  ce  métal , ne  s’élevait  pas  tout  à fait  à 22  grains  et  1/2. 

Du  vinaigre,  abandonné  pendant  huit  jours  dans  les 
mêmes  vases,  ne  donna  pas  de  traces  de  plomb. 

On  fil  bouillir,  dans  un  vase  élamé  avec  de  l’alliage  à 
50  0/0dc  plomb,  de  l’acide  hydrochloriquc  à 2»,  pendant 
une  demi-heure  ; la  liqueur  ne  renfermait  pas  de  traces  de 
plomb. 

De  l’aride  sulfurique  , au  même  degré,  après  une  demi- 
heure  d’ébullition,  était  légèrement  laiteux,  et  donna  un 
dépôt  pesant  0s  053  ou  1 grain. 

Ainsi  ces  divers  alliages  ne  sont  nullement  dangereux, 
toutes  les  fois  que  le  cuivre  en  est  recouvert  d’une  ma- 
nière bien  régulière,  et  l’on  peut  Juger,  d’après  cela  , 
combien  l'élamagc  d’une  fontaine  fait  à l 'étain  clair  doit 
être  très-inapte  à produire  aucun  effet  toxique. 

Mais  l'étamage,  même  â Pétain  fin  , uc  pculpré  server 
le  cuivre  de  l'altération , que  lorsqu'il  le  recouvre  sur  tous 
les  points , et  comme  la  couche  de  métal  est  extrêmement 
mince,  que  le  flottement  employé  pour  récurer  les  vases 
culinaires  en  détruit  au  moins  autant  que  les  aliments 
que  l'on  y prépare , c'est  donc  au  renouvellement  suffi- 
samment fréquent  de  l'étamage,  que  ces  vases  devront 
leur»  bons  caractères. 

Il  était  à désirer  que  l’on  employât  quelque  alliage  qui 
pùt  présenter  plus  de  solidité;  c'est  ce  qu'a  fait  llihercl 
au  moyen  d'un  alliage  de  G d'étain  et  de  1 de  fer.  On  ne 
peut  allier  directement  ces  deux  métaux,  mais  on  parvient 
facilement  â les  combiner,  en  fondant  de  Pétain  et  y pro- 
jetant des  rognures  de  fer-blanc  et  chauffant  jusqu'au 
rouge. 

Cet  alliage  a une  densité  de  7,247 , Il  est  un  peu  malléa- 
ble à froid  . mai»  cassant  à chaud;  on  le  coupe  au  ciseau. 
Il  présente  un  grain  gris  comme  l’acier.  Plus  difficile  à 
applique! -que Pétain  ou  l’alliagcdc ce  métal  et  du  plomb  , 
il  exige  une  plus  haute  température , et  la  couche  en  est 
plus  épaisse  et  d'une  couleur  moins  brillante,  mais  il  résiste 
beaucoup  mi<*ux  au  frottement,  de  sorte  qu'une  pièce  bien 
élamée  par  ce  procédé  peut  durer  au  moins  sept  fois  aussi 
longtemps  que  si  elle  l'avait  été  par  Jes  moyens  ordinai- 
res. 

Les  corps  qui  attaquent  l’étamage  d'élain  cl  de  plomb, 
exercent  la  même  action  sur  celui-ci  ; mais  en  raison  de 
Pépaiv-eur  de  la  couche,  il  offre  beaucoup  plus  de  chances 
de  résistance. 

C’est  cet  alliage  que  l’on  a renouvelé  récemment  sous  le 
nom  d'étamage  potyckrône,  et  pour  lequel  il  a été  pris  un 
brevet  d'invention.  II.  Gaultica  de  Claibrt. 

ÉTAINAGE  DES  GLACES.  F.  GL.VCES. 

étampe.  I Technologie.)  Pièce  de  fer,  chargée  d'acicr, 
portant  en  creux  ou  eu  relief  un  profil  quelconque  destiné 
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à être  reproduit  sur  le  fer  chaud,  fore»?  sur  l'étampe  ou 
entre  les  t lampes  : opération  nommée  Étampage. 

L’étampe  est  un  outil  «le  première  nécessité  pour  le 
forgeron,  qui,  privé  «le  son  aide,  serait  quelquefois  dans 
l'impossibilité  absolue  de  forger  certaines  pièces,  et  dans 
d'autres  cas  y consacrerait  beaucoup  plus  de  temps,  en 
faisant  une  consommation  plus  considérable  de  fer  et  de 
cbarlmn.  Nous  n'entreprendrons  pas  de  décrire  toutes  les 
formes  de  l'élampc.  dont  la  nature  est  de  varier  A l'infini, 
selon  les  profils  qu’il  s’agit  de  reproduire  ; il  suffira  pour 
s’en  former  une  idée  précise  de  choisir  un  exemple  au 
moyen  duquel  nous  pourrons  dire  comment  l'élampe  se 
fabrique  et  s’assujettit  sur  l'enclume. 

Pour  faire  comprendre  quelles  sont 
1rs  facilités  que  donne  l'étampe  et 
combien  son  emploi  est  économique, 
figurons-nous  qu'il  faille  exécuter  en 
fer  forgé  un  grand  nombre  de  pièces, 
ayant  la  forme  représentée  par  la  (ig. 

427,  ou  toute  autre  analogue.  On  con- 
çoit au  premier  coup  d'œil  que  pour 
y parvenir,  soit  au  tour,  soit  à la  lime, 
il  faudrait  un  morceau  de  fer  rond 
ayant  cd  pour  diamètre  cl  dh  pour 
longueur  : au  moyen  de  la  forge  et 
de  l'étampe , un  morceau  qui  aura 
moins  de  la  moitié  en  longueur, 
c'est-à-dire  cg  ou  dh . sera  suffi- 
sant. Il  y aura  donc  profit  à faire  une 
étampe. 

Si  l'on  veut  tout  d’un  coup  faire  le  vase,  il  faudra  que 
les  deux  coquille»  de  l'étampe  soient  travaillées  avec  soin 
par  un  ouvrier  habile  et  même  par  un  graveur  en  creux; 
alors,  si  le  forgeron  a agi  convenablement,  il  restera  peu 
de  chose  à faire  lorsque  la  pièce  sortira  de  ses  mains.  Il 
ne  faut  pas  croire  ce|>endant  que  l'ornement  qui  se  trouve 
sur  la  ligne  gh  viendra  à la  forge;  on  aurait  tort  de  le 
tcnter.el  Userait  prudent,  dans  la  fabrication  de  l'étampe, 
de  ne  point  se  donner  la  peine  de  le  faire,  car  on  ne  par- 
viendra à faire  sortir  le  vase  pur  qu’en  le  tournant  et  le 
retournant  dans  l'étampe.  D’une  autre  part,  on  doit  réser- 
ver en  / un  trou  de  la  grosseur  du  mamelon  qui  termine  le 
vase  par  le  haut;- ce  trou  sera  formé  par  la  rencontre  des 
deux  cannelures  scmi-Circtilaircs  qui  termineront  les  co- 
quilles de  l'élampe.  Sans  celle  atlcnlion.il  sera  pour  ainsi 
dire  impossible  de  réussir  dans  l'operation,  car,  ou  l'on 
aura  mis  trop  de  fer  et  alors  ou  ne  pourra  parvenir  à faire 
joindre  les  coquille*,  ou  bien  on  n'en  aura  pas  mis  assez 
et  fl  se  trouvera  des  flache9.  Au  moyen  «lu  trou  , le  fer 
excédant  trouve  une  issue,  et  rien  no  s’oppose  à la  parfaite 
exécution  de  la  pièce  : on  coupe  l'excédant  à froid  après 
l’opération.  Mais  rarement  on  arrive  au  degré  de  perfec- 
tion dont  nous  venons  de  parler;  c’csl  à l’ouvrier  à cal- 
culer la  valeur  de  la  main-ri'ipuvrc.  cl  à apprécierai  la 
dépense  première  d’une  étampe  parfaite  et  les  frais  «les 
chaudes  plus  nombreuses  qu’il  devra  donner,  ne  surpas- 
seraient par  les  frais  occasionnés  par  la  perte  de  matière, 
de  temps  et  d’outils,  si  l'étampe  éîail  moins  parfaite. 
Assez  souvent  il  se  contentera  «le  donner  aux  coquilles  de 
son  étampe  une  forme  ébauchée,  sauf  ensuite  à terminer 
ses  pièces,  à l aide  du  tour,  de  la  liinc  ou  du  burin.  Ainsi, 
par  exemple,  dans  notre  figure,  il  façonnera  son  creux, 
toit  suivant  la  ligue  te,  soit  suivant  celle/'/, ou  toute  autre 
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| qui  lui  paraîtra  plus  convenable.  Dans  ce  cas,  il  économi- 
sera la  matière  «le  «leux  manières,  1°  en  ne  laissant  que 
le  moins  possible  d'ouvrage  à faire  au  tourneur;  2°  en 
fai«ant  moins  de  chaudes  ; et  l'on  sait  qu'à  chaque  chaude 
grasse  il  se  perd  une  <|uantité  considérable  de  fer. 

Pour  faire  les  coquilles  d'une  étampe,  on  choisit  un  fer 
convenable  pour  la  force,  qu’ou  charge  d’acier.  Les  étain- 
pes  en  for  ne  servent  qu'une  fois  ou  deux,  et  alors  les 
frais  de  main-d'œuvre  sont  trop  considérables.  Avant  de 
faire  la  soudure  de  l’acier,  il  convient  de  donner  une 
forme  préparatoire  approchant  de  celle  qu'on  devra  don- 
ner en  définitive;  il  est  prudent  d'agir  ainsi,  car  il 
faut  ménager  les  chaudes  de  l’acier  qui  s’altère  par  un 
tr«ip  fréquent  retour  au  feu.  Lorsque  cette  forme  est  don- 
née. on  amorce  et  on  soude  l'acier.  Dans  les  opérations 
subséquentes,  il  faudra  moins  chauffer.  On  remet  au  feu 
la  coquille  préparée,  on  la  chauffe  couleur  cerise,  uu  peu 
pâle;  et  avec  des  repoussoirs,  on  enfonce  les  endroits 
creux,  en  ayant  soin  de  ne  pas  faire  refluer  l'acier  sur  les 
bords,  car  alors  il  ne  se  trouverait  plus  que  du  fer  au 
fornl  des  creux.  On  doit  faire  en  sorte,  en  pratiquant  ces 
enfoncements,  que  le  creux  soit  partout  de  dépouille  Les 
repoussoirs  doivent  être  faits  avec  soin,  et  l'on  doit  en 
s’en  servant  les  mellre  souvent  à l'eau,  afin  qu'ils  ne  soient 
point  détrempés  par  leur  contact  prolongé  avec  le  fer 
rouge;  on  doit  aussi  retourner  de  temps  en  temps  la  co- 
quille afin  de  faire  tomber  la  paitte  de  fer  qui,  refo  léc, 
ferait  un  mauvais  effet. 

S’il  s’agit  d’une  petite  étampe,  on  fera  à soie  ou  à queue 
la  coquille  qui  doit  être  en  dessous,  posée  sur  l'enclume  , 
et  celle  «le  dessus  en  forme  de  chasse,  ainsi  que  nous  allons 
l'expli«|uer  dans  l’instant.  Après  que  les  repoussoirs  auront 
rempli  leur  office,  et  après  avoir  recuit,  on  emploiera  le 
foret,  la  lime,  le  burin,  les  rifloirs,  puis  l'ou  s'occupera 
de  la  trempe. 

Mais  c’est  surtout  pour  façonner  de  longues  barres  qu’on 
emploie  les  élampes.  Comme  ces  dernières  sont  alors 
creuses  en  ligne  droite, le  profil  apparent  aux  deux  bouts, 
leur  fabrication  est  bien  plus  facile  à exécuter,  et  tout  bon 
serrurier,  un  peu  habile,  peut  faire  lui-méme  sou  étampe. 
Si  la  moulure  ne  doit  avoir  lieu  qu'eo  dessus,  comme 
lors«]u'il  s’agit  de  forger  la  main  courante  du  revêtement 
d'une  rampe  d'escalier  ou  d'un  balcon , on  se  sert  d'une 
étampe  simple,  et  c'est  avec  le  marteau  ordinaire  qu'on 
frappe  sur  le  revers  du  fer  rouge  posé  sur  l'élampe.  Assez 
souvent  on  fait  plusieurs  profil»  sur  uuc  même  étampe, 
ainsi  que  nous  l'avons  représenté  fig.  426  dans  laquelle 
Fig.  428. 


on  peut  remarquer  en  a une  cannelure  propre  à la  forge 
de»  cylindres  et  des  baguettes  ou  demi-cylindres.  et  dans 
laquelle  on  peut  même  faire  un  astragale  eu  faisant  re- 
fluer le  fer  des  deux  côtés  : en  b,  sur  le  milieu,  une  ptatc- 
baude  quart-de-rond  entre  deux  carrés,  qu'on  peut  éga- 
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lcmrnl  faire  à double  carré , en  faisant  refluer  le  fer  ; et 
enfin  en  c une  doucine  pour  chambranle,  et  autres  enca- 
drements qu'on  peut  aussi  varier,  ainsi  que  cela  est  indi- 
qué par  des  lignes  ponctuées. 

Nous  avons  réuni  dans  cette  même  figure  deux  manières 
de  fixer  Pétampe  sur  l'enclume  : tantôt,  ainsi  qu’on  le  voit 
en  d,  on  fait  relever  l'extrémité  de  l'étampe , on  place  un 
bout  de  tringle  dans  l’espèce  de  rainure  que  forme  le  re- 
bord; après  les  bouts  de  celle  tringle,  dépassant  de  cha- 
que côté,  on  enveloppe  un  fil  d'arcbal  indiqué  dans  la 
figure  par  des  lignes  ponctuées  d , lequel  fil  est  ensuite  fixé 
par  des  broches  après  le  billot.  Tantôt,  ainsi  qu’on  le 
Toit  en  «de  la  même  figure,  on  rabat  les  bouts  non  char- 
gés d’acier  de  Ictampe  de  chaque  côté  de  l’enclume,  et  si 
l’on  juge  que  ce  moyen  est  encore  insuffisant , on  passe 
des  chevilles  en  fer  dans  des  trous  pratiqués  au  rebord  de 
ces  bouts  rabattus,  lesquelles  chevilles  s’engagent  égale- 
ment dans  le  billot,  le  tout  ainsi  qu'il  est  démontré  dans 
la  figure. 


C’est  sur  ces 
étampes  simples 
qu’on  élire  et  qu’on 
profile  les  barres. 
Sont  encore  ran- 
gées dans  la  classe 
des  étampes  sim- 
ples celles  qui,  bien 
que  composées  de 
deux  pièces , ne 
forment  pourtant 
qu’un  seul  et  même 
instrument.  Ainsi 
la  fig.  429  repré- 
sente une  élampe  simple  servant  à forger  des  gouges  et 
tous  autres  outils  cannelés,  et  aussi  à forger  des  cylindres. 

Soit  a,  fig.  429,  le  corps  d’une  élampe  propre  à forger 
les  cylindres  et  à étirer  les  fers  ronds  de  même  genre  que 
a,  fig.  498,  se  fixant  sur  l’enclume  au  moyen  de  la  soie  b, 
s’engageant  dan*  l’œil  du  tranclict  ; on  conçoit  qu’on  pourri 
forger  sur  celte  élampe  des  cylindres  et  des  fers  en  gout- 
tière, en  se  servant  d’une  chasse  ronde  et  de  travers  pour 
former  la  cannelure;  mais  dans  ce  second  cas , la  partie 
extérieure  de  la  gouttière , celle  en  contact  avec  Pétampe 
sera  seule  régulière  , celle  en  contact  avec  la  chasse  sera 
irrégulière.  Si,  comme  dan*  la  fabrication  des  gouges  de 
tourneur,  il  est  important,  au  contraire,  que  la  cannelure 
soit  correcte  dans  le  creux , et  qu’il  importe  peu  que  l’ex- 
térieur soit  fait  avec  autant  de  soin , on  tournera  et  on 
trempera  un  cylindre  d’acier  c s’ajustant  dans  la  canne- 
lure de  Pétampe  a,  terminé  par  les  bouts  par  des  touril- 
lons d sur  lesquels  tourneront  librement  deux  morceaux 
de  for  rf  dépassant  le  diamètre  du  cylindre.  Ce  cylindre, 
placé  sur  Pétampe,  ne  pourra  plus  la  quitter,  cl  l’on 
pourra  forger,  sur  la  demi-circonférence  formant  saillie  , 
le*  lames  évidées,  comme  celles  de  sabres,  de  rasoirs,  et 
tous  autres  objets  concaves.  C’est  ainsi  que  la  mémo 
étampe pourra  servira  deux  opérations  opposées. Ces  rou- 
leaux sont  bien  préférables  à ceux  à queue  qu’on  ajuste 
dans  les  cannelures  pratiquées  dans  la  table  des  enclumes  : 

au  moyeu  d'une  élampe  de  celte  sorte  , la  table  de  Pcn- 
clumc  reste  plane,  ce  qui  est  toujours  un  grand  avantage. 

Quaud  la  barre  qu’il  s’agit  de  profiler  offre  une  mou- 
lure qui  n’est  point  de  dépouille,  il  faut  avoir  recours  à 


Pétampe  double  dont  nous  avons  eu  occasion  de  parler  an 
commencement  de  cet  article,  en  faisant  connaître  les 
avantages  généraux  de  Pétampe  ; mais  alors  il  s'agissait 
d’une  étampe  à coquille  : c’est  celle  qu’on  emploie  pour 
forger  les  sphères,  les  glands,  les  pommes  de  pin  et  autres 
ornements  de  ce  genre;  mais  lorsqu'il  s’agit  d'élircr  une 
barre  en  maintenant  un  profil  continu  et  qui  n'est  point 
de  dépouille , comme  lorsqu’on  doit,  par  exemple , faire 
une  main  courante,  dont  la  coupe  est  représentée  fig.  430, 
Fig.  430. 


on  fait  Pétampe  dans  la  forme  dont  les  fig.  431  et  439 
donnent  une  idée  satisfaisante.  On  commence  par  prépa- 
rer un  calibre  en  tôle , représentant  la  coupe  voulue , 
fig.  430,  puis  on  marque  sur  ce  calibre  la  ligne  de  dépouille 
«a;  la  partie  supérieure  de  cette  ligne  devra  former  la 
moulure  de  l'une  des  étampes;  la  partie  inférieure  à cette 
ligne  formera  l’autre  étampe.  Ainsi  dans  l’exemple,  qui 
peut  être  mal  choisi  (il  ne  faut  pas  s'arrêter  à la  figure , 
pourvu  que  la  démonstration  soit  claire),  la  ligne  a sera 
la  limite  du  profil  dans  les  parties  supérieure  et  inférieure 
de  Pétampe.  La  partie  supérieure,  fig.  431,  sera  beaucoup 
plus  élevée  qu'elle  ne  l’est  dans  le  dessin;  c’est  dans  cette 
partie  élevée  b qu'est  percé,  en  travers,  l’œil  dans  lequel 
passe  le  manche  ; c’est  sur  le  sommet  de  cette  même  par- 
tie qu’on  frappe  avec  le  marteau  de  forge.  La  partie  infé- 


fig.  431  et  432. 


c 
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rieure,  fig.  439,  tient  sur  l’enclume , soit  au  moyen  de  la 
soie  c,  engagée  dans  le  trou  du  tranchcl , soit  au  moyen 
d’oreilles  en  saillie  sur  lesquelles  on  passe  dos  brides  en 
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fer,  une  de  chaque  cAté,  fixées  par  le  bas  au  billot  : le 
tout  représenté  par  l'ensemble  des  lignes  ponctuées  ddf  et 
quant  au  parties  excédantes  ee,  fi  g.  431 , elles  servent  de 
repères  ou  conducteurs,  pour  que  le  profil  se  continue  de 
proche  en  proche , à chaque  chaude , en  ligne  droite. 
Ces  parties  saillantes  correspondent  A des  parties  chan- 
freinées  enlevées  dans  les  cAlés  de  l'étauipe  inférieure,  et 
quel  que  soit  le  peu  de  précision  de  la  pose  de  l'élampe 
supérieure,  la  force  du  coup  tend  toujours  à ramener  l’ou- 
til dans  la  direction  voulue.  La  barre  est  profilée  lorsque 
les  lignes  a a,  fig.  431  et  433  , sont  en  contact  : il  faut 
avoir  soin  de  vider  l'élampe  inférieure  dans  son  profil  et 
sur  scs  côtés,  des  paillettes  et  autres  ordures  qui  peuvent 
s’y  former , et  aussi  de  rafraîchir  de  temps  en  temps  l'in- 
strument en  jetantde  l’eau  dessus. 

Il  nous  est  impossible  d’entrer  dans  tous  les  détails  do 
l'opération  de  l’étampage , de  prévoir  tous  les  cas  , et  les 
mille  dessins  que  l'imagination  peut  produire , c’cst  à la 
méditation  et  à la  pratique  à cnscigocr  ce  que  nous  som- 
mes contraint  de  passer  tous  silence.  Nous  devons  termi- 
ner par  un  conseil  que  nous  croyons  utile  : c’est,  en  faisant 
les  coquilles,  de  donner  du  poids  plutôt  à l’élampe  infé- 
rieure qu’à  la  supérieure,  et  de  ne  mettre  dans  celte  der- 
nière que  la  matière  absolument  nécessaire  pour  la  solidité: 
indépendamment  de  ce  que  l’élampe  supérieure  est 
mobile,  de  ce  qu’elle  e»t  portée  à force  de  bras  au  bout 
d’un  manche,  il  est  reconnu,  et  cela  résulte  d’ailleurs  des 
lois  physiques,  que  son  effet  est  moindre  en  raison  de  sa 
pesanteur  : il  faut  se  servir,  pour  frapper  dessus , de  mar- 
teaux beaucoup  plus  lourds  et  dépenser  plus  de  forces 
pour  produire  le  même  effet.  On  ne  saurait  croire  combien 
un  ou  deux  kilogrammes  apportent  do  différence  daus 
l’opération.  Pauli*  Ituson  beaux. 

étancon.  C’est  à peu  près  la  mémo  chose  qu’ÉTAi. 

étang.  (Agriculture.)  Grand  amas  d’eau,  soutenu 
par  une  chaussée,  et  dans  lequel  on  nourrit  du  poisson. 

Le  premier  soin  à prendre  , quand  on  veut  construire 
un  étang , c’est  de  connaître  jusqu'à  quel  point  le  sol  re- 
tient naturellement  l'eau,  et  de  remédier,  par  des  travaux 
d’art , aux  solutions  de  continuité  qu'il  pourrait  offrir. 
Le  second  c’est  de  s'assurer  de  la  quantité  d’eau  néces- 
saire pour  couvrir  en  tout  temps,  à une  certaine  hauteur, 
une  surface  donnée.  Le  troisième,  c'est  de  connaître,  par 
des  nivellements  , quelles  pourraient  être  celte  hauteur  et 
cette  surface. 

On  s'occupe,  après  cela,  de  la  construction  de  la 
chaussée. 

Pour  en  asseoir  la  base  d'une  manière  solide,  on  com- 
mence par  ouvrir  un  fossé  de  la  largeur  de  cette  base  , 
que  l'on  creuse  jusqu'à  ce  que  l’on  rencontre  la  glaise  ou 
la  couche  imperméable;  si  la  chaussée  doit  avoir  trois 
mètres  de  haut , la  base  en  aura  neuf,  pour  opposer  une 
résistance  convenable  à l'effort  de  la  masse  d'eau  poussée 
par  le  vent;  puis  dans  l’endroit  le  plus  bas,  qui  sert  à 
l’écoulement  naturel  des  eaux  , on  bâtira  la  porte  de  l’é- 
cluse , si  l’on  veut  vider  l’étang  au  moyen  d’uuc  vanne  , 
ou  bien  on  creusera  un  fossé  suffisamment  profond,  si 
i'on  préfère  une  bonde  , qui  est  plus  solide  et  fait  moins 
perdre  d’eau,  mais  qui  exige  une  chute  qu’on  ne  trouve 
pas  partout. 

C’est  en  automne  qu’il  est  préférable  de  forinrr  les 
étangs , afin  de  ptoûler  des  eaux  de  l’hiver  pour  les  mieux 
remplir. 
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On  empoissonne  les  étangs  avec  de  petits  poissons  d’un, 
deux  et  méine  trois  ans  , ou  avec  des  pères  et  mères  de 
plus  de  trois  ans,  qui  fraient  plus  tôt. 

On  calcule  ordinairement  sur  deux  milliers  de  petits 
poissons  (nommés  alevins)  ou  sur  50  pères  et  mères  pour 
peupler  chaque  hectare  d’un  étang  quelque  grand  qu'il 
soit.  Ce  nombre  peut  être  modifié  par  la  qualité  plus  ou 
moins  nutritive  des  eaux  , la  nature  des  espèces  et  la  qua- 
lité vorace  d’une  partie  des  espèces  employées , mai^  le 
poisson  grossira  plus  ou  moins  vite,  suivant  qu’il  y en 
aura  plus  ou  moins. 

On  transporte  le  poisson  daus  des  tonneaux  sur  des 
charrettes,  à dos  de  cheval,  nuitamment,  lentement, 
avec  la  précaution  de  changer  l’eau  , plusieurs  fois  par 
jour  , si  le  temps  est  chaud. 

C’«st  principalement  pour  la  carpe  qu’on  construit  des 
étangs , parce  qu'elle  réunit  la  meilleure  chair  à la  crois- 
sance la  plus  rapide.  1.11e  doit  toujours  y dominer.  Après 
elle  vient  la  tanche  et  ensuite  la  perche.  Le  brochet  a une 
graude  valeur  A la  portée  des  villes  ; mais  il  consomme 
une  immense  quantité  d’autres  poissoos. 

On  pèche  ordinairement  les  étangs  de  trois  à six  ans. 
Ceux  qui  no  contiennent  que  des  carpes  et  qui  sont  abon- 
dants en  nourriture  peuvent  l'étre  pins  souvent. 

Les  propriétaires  font  bien , lorsqu'ils  vendent  leur 
poisson  , d’exiger  que  l’acquéreur  rejette  immédiatement 
h l’eau  un  nombre  déterminé  de  gros  poissons. 

Les  étangs  qu'on  ne  peut  pas  mettre  à sec , se  pêchent  à 
l’aide  de  filets;  ils  n'ont  pas  besoin  d'étre  rempoissonnés, 
mais  on  leur  rend  tout  l'alevin  qu'on  prend;  il  est  bon 
qu’il  y ait  des  brochets  pour  parer  aux  inconvénients 
d'une  trop  grande  population. 

Il  est  extrêmement  avantageux , dans  ccttc  sorte  d'ex- 
ploitation , de  posséder  trois  ou  quatre  étangs  à la  suite 
les  uns  des  autres,  ou  au  moins  très-rapprochés,  et  de  les 
entretenir  suivant  la  méthode  pratiquée  en  Allemagne. 
L’un  supérieur  et  plus  petit  ne  renfermera  que  de  grosses 
carpes  au  nombre  d'environ  35  femelles  et  15  mâles  par 
demi-hectare.  Chaque  année  , en  automne,  on  transporte 
dans  le  second  étang  tout  l’alevin  qu’elles  ont  produit, 
s’il  n’est  pas  naturellement  entraîné  à travers  la  grille  qui 
retient  les  pères  et  mères.  Au  bout  de  l'année , on  pêche 
ce  second  étang,  dont  la  plupart  des  carpes  peuvent  pe- 
ser plus  d'une  demi-livre.  On  en  vend  une  partie , et  on 
introduit  le  reste  dans  le  troisième  étang,  dans  le  rapport 
de  500  à 1000  par  demi-hectare.  On  peut  laisser  dans  ce 
troisième  étang  des  broebetonsd'un  etde  deux  ans.  Quand 
on  veut  avoir  des  carpes  d’un  plus  fort  échantillon  , on 
met  dans  le  quatrième  étang  celles  qui  sont  tirées  du 
troisième,  dans  la  proportion  de  moins  de  500  par  demi- 
hectare,  et  on  a soin  de  leur  donner  également  du  petit 
brochet  pour  manger  le  produit  do  leur  frai. 

Ce  frai  est  une  matière  gélatineuse  parsemée  de  points 
blancs  ou  bruns.  Beaucoup  de  poissons  vivent  à ses  dé- 
pens pendant  le  peu  de  jours  qu'il  subsiste.  La  femelle 
le  fait  sortir  de  son  ventre  , de  janvier  en  juin,  et  le  dé- 
pose sur  les  plantes,  les  pierres,  etc.,  dans  les  endroits 
les  moins  profonds  et  les  plus  chauds  à l’exposition  du 
midi.  Alors  le  mâle  va  répandre  sur  les  œufs  sa  liqueur 
prolifique  qui  est  la  laite.  Les  grosses  pierres,  couvertes 
seulement  de  2 ou  3 pouces  d’eau,  sont  très-utiles  aux 
poissons,  pour  comprimer  leur  ventre  et  favoriser  la  soi  lie 
du  frai  ou  de  U laite.  Comme  le  frai  est  toujours  sur  les 
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bords  de  Vétang.  H convient  d'en  écarter  le*  bestiaux  pen- 
dant le  temps  nécessaire,  et  de  tenir  toujours  l'eau  à la 
même  hauteur. 

Ileaueoup  d'étangs  situés  dans  des  vallées , et  dont  les 
eaux  ont  un  écoulement  rapide,  alimentent  les  irrigations, 
font  tourner  des  moulins,  font  mouvoir  les  soufflets  et 
marteaux  des  forges  et  autres  usines;  les  étangs  fournis- 
sent beaucoup  d'oiseaux  d'eau,  des  roseaux , etc.  ; le 
terreau  qu'on  retire  de  leur  fond  est  un  excellent  engrais. 
Desséchés,  ils  donnent  abondamment  de  l'avoine,  des 
fèves,  de»  vesce»  et  autres  fourrages  annuels  pour  couper 
en  vert.  On  y obtient  ensuite  du  beau  blé  qui,  semé 
trop  lût , ne  serait  que  de  l'herbe.  On  les  tient  ordinaire- 
ment trois  ans  en  eau  et  trois  ans  en  culture. 

SovLAxee  Bonn. 

£tat  de  uirx.  (Économie  industrielle , Construc- 
tion.) Aux  articles  Bail,  on  a fait  voir  de  quelle  utilité 
un  état  de  lieux  e*t  pour  le  propriétaire , et  plus  encore 
pour  le  locataire,  bous  allons  indiquer  succinctement 
quelle  doit  être  la  forme  d'un  état  des  lieux,  et  dans  quels 
détails  il  doit  entrer. 

Il  est  bon  qu'il  contienne  d’abord  la  description  som- 
maire des  lieux  loués,  c’est-à-dire  l'indication  du  nombre 
et  de  la  situation  des  divers  bâtiments , cours  et  jar- 
dins, etc. , dont  ils  se  composent;  du  nombre  des  étages 
de  chaque  bâtiment,  et  enfin  du  nombre,  et  autant  que 
possible  , de  la  destination  des  pièces  que  forme  chaque 
étage. 

Vient  ensuite  la  description  détaillée  qu’on  établit  en 
reprenant  dans  le  même  ordre  chaque  bâtiment , cour, 
jardin,  etc.,  dans  chaque  bâtiment . chacun  des  étages 
dont  il  se  compose  , en  commençant  préférablement  par 
l'étage  inférieur  ou  les  caves  , s'il  y en  a ; et  enfm  pour 
chaque  étage  , chacune  des  pièces  qui  y sont  contenues, 
en  suivant  l'ordre  dans  lequel  elles  »c  préscuteul  naturel- 
lement. 

Quant  à l'ordre  à suivre  dans  chaque  pièce  en  particu- 
lier et  aux  détail»  dans  lesquels  ou  doit  entrer,  Us  doivent 
être  à peu  près  tels  que  nous  allons  l'indiquer. 

Il  est  assez  naturel  de  commencer  par  la  porte  d’entrée 
et  de  mentionner  ensuite  chacune  des  autres  porte»  qui 
peuvent  se  trouver  dans  la  même  pièce  , en  indiquant  à 
quelles  autres  pièces  elles  communiquent , et  en  énonçant, 
pour  chacune  de  ces  porte»,  la  nature  du  bois  ; le  nombre 
des  vantaux;  le  mode  d'assemblage  et  de  décors;  le  nom- 
bre de  carreaux,  fi  13  porte  e»t  vitrée;  et  enfin , le  nom- 
bre et  la  nature  des  différentes  ferrures.  Ou  indiquera  , 
en  même  temps,  si  la  porte  est  entourée  d'un  chambranle 
en  menuiserie , d’embi  arment» , etc.,  si  elle  est  surmontée 
d'une  corniche  ou  autre  ornement,  etc. 

On  donnera  à peu  près  le  même  détail  pour  chaque 
croisée,  en  indiquant  de  plus  les  volets  qui  peuveot  être 
è l'intérieur,  et  les  contrevents,  persicnucs  ou  jalousies, 
appuis  ou  balcons  placé»  à l'extérieur. 

S’il  y a une  cheminée  dan»  la  pièce , on  indiquera  si 
elle  est  revêtue  d'un  chambranle  , quelle  en  est  la  matière 
(bois,  pierre,  marbre,  etc.);  la  nature  particulière  de 
cette  matière  ; la  disposition  de  l'intérieur  de  la  chemi- 
née, elles  plaques  en  fonte  ou  autres  revêtements  qui 
peuvent  y exister,  trappes,  croissants,  etc.;  si  cette 
cheminée  est  surmontée  «t’une  glace,  et,  daus  ce  cas , le 
nombre  de  volumes  doul  elle  se  compose , les  dimensions 
de  chacun  d’eux , la  nature  particulière  du  parquet  dans 


lequel  elle  est  contenue,  ou  son  encadrement,  etc.,  etc. 

Si,  au  lieu  d'une  cheminée,  il  y avait  un  poêle,  on 
indiquerait  si  ce  poêle  est  portatif  ou  s’il  est  construit  sur 
place,  et,  dans  tou*  le»  cas,  en  quelle  matière  il  est  con- 
struit, le  nombre  de  pièces  dont  il  *e  compose , les  arma- 
tures ou  ornement»  dont  il  est  pourvu  , te»  garnitures 
intérieure» , la  forme  et  la  matière  de  sa  tablette  r de  son 
tuyau , etc. 

On  indiquera  ensuite,  avec  des  détails  analogues,  les 
armoire»,  lambris  d'appui  ou  de  hauteur,  tenture*  en 
papier  ou  étoffe,  et  autre»  objet»  qui  peuvent  se  trouver 
dans  la  pièce , ainsi  que  le»  cloisons  de  distribution  qui 
peuveqt  y être  établies.  De  même , lorsque  deux  pièces 
seront  séparée»  par  une  cloison  qui , ne  faisant  pas  partie 
du  corps  de  la  construction,  pourrait  être  facilement  sup- 
primée et  enlevée  , on  devra  avoir  soin  de  {'indiquer  en 
faisant  connaître  sa  composition  et  sa  disposition. 

Dans  les  pièces  d'une  nature  particulière,  telles  que 
cuisines,  cabinets  d'aisance,  écuries,  remise»,  etc.,  on 
décrira , avec  des  détails  analogue»,  les  fourneaux,  pierres 
d'évier  , sièges , réservoirs , mangeoires,  râteliers , stalles, 
coffres  à avoine,  lices,  chevilles,  |>orle-scilcs, et  généra- 
lement tou»  les  objets  qui  s'y  trouveront. 

Enfin  on  terminera  la  description  de  chaque  pièce  par 
la  mention  1°  du  plancher  bas , en  indiquant  s'il  est,  soit 
carrelé  en  terre  cuite  , pierre , marbre  , etc.;  soit  simple- 
ment planchéié  ou  parqueté  à compartiments  en  tel  ou 
tel  bois,  etc. ; 2»  et  du  plancher  haut,  eu  faisant  con- 
naître s'il  est  ou  à solives  apparentes,  ou  plafonné  ; s’il  y 
a une  corniche  ou  t)uelque  autre  ornement,  etc. 

L'escalier  de  chaque  bâtiment  (ou  chacun  des  escaliers, 
s'il  y eu  a plusieurs)  pourra  être  décrit  soit  étage  par 
étage  , soit  en  même  temps  dans  toute  sa  hauteur , en 
faisant  connaître  s'il  est  construit  soit  en  pierre,  soit  en 
bois,  etc.;  le  nombre  de*  marches  ; la  manière  dont  cha- 
cun de*  paliers  c»t  ou  carrelé  ou  dallé,  etc.  ; la  nature  de 
la  rampe,  etc.,  et  en  décrivant  les  portes  , croisées,  et 
autres  objets  qui  peuvent  s'y  trouver. 

Le  comble  <!•■  chaque  bâtiment  sera  décrit,  en  faisant 
connaître  le  nombre  des  fermes  dont  il  se  compose  ; les 
pièces  dont  chacune  d'elles  est  formée,  la  nature  de  leur 
Ivois;  les  fer»  dont  elle  est  armée;  la  manière  doul  le 
comble  est  couvert;  les  chameaux,  gouttières,  et  autres 
parties  soit  en  plomb  soit  eu  autre»  métaux , ainsi 
que  le»  tuyaux  de  descente,  les  paratonnerres,  s'il  y en 
a,  etc.,  etc. 

Pour  chaque  cour,  on  indiquera  si  le  sol  est  ou  simple- 
ment en  terre , ou  pavé  et  de  quelle  manière , ou  sablé,  etc. 
On  décrira , en  outre , les  bornes , barrières , bancs,  puits, 
pompes,  et  autres  objet»  qui  peuveut  s’y  trouver. 

Pour  le»  jardins,  on  fera  connailrc  le  nombre  et  la  dis- 
position des  diverses  allées  qui  s'y  trouvent,  aiusi  que  lo 
nombre  , la  nature  et  la  force  de»  arbres  dont  elles  seront 
composées;  les  compartiment*  des  parterres  et  autres 
parties  du  jardin , les  plantations  qui  s'y  trouveront,  les 
bassin*  , treilles,  baucs , statues  et  autres  ornements,  etc. 

En  détaillant  chaque  objet,  on  doit  indiquer  avec  soin 
ce  qu'il  peut  y avoir  de  manquant,  de  cassé,  détérioré 
ou  défectueux;  et,  pour  éviter  de»  répétition»  inutiles, 
on  peut  énoncer  dan»  une  note  , en  léle  de  l’état , que  tout 
ce  qui  ne  sera  pas  indiqué  comme  tel , devra  être  considéré 
comme  étant  en  bon  état , sain  et  entier. 

Il  est  i m portant  de  remarquer  qu'un  locataire  uc  peut 
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être  responsable  que  de  ce  dont  il  jouit  seul , et  que , par 
conséquent , dan*  le  cas  oii  chacun  des  bâtiments  dont 
une  maison  se  compose  serait  loué  à un  locataire  particu- 
lier, il  n’y  aurait  à comprendre,  dans  Vêlât  qui  le  con- 
cernerait , que  ce  bâtiment  et  scs  dépendance*  directes , 
sans  le*  passages  , cours,  et  antres  paities  dont  ce  loca- 
taire pourrait  avoir  la  jouissance  en  commun  avec  d’autres 
locataires. 

De  même , dans  le  cas  où  chaque  étage  d’un  même  bâ- 
timent formerait  une  location  séparée,  il  n'y  aurait  â 
comprendre  dans  l’état  y relatif,  que  l'intérieur  même 
de  cet  étage  et  ses  dépendances , sans  les  passage , escalier 
et  autres  parties  communes  entre  les  locataires  des  diffé- 
rents étages. 

Le  ramonage  des  cheminées  et  poêles,  et  le  nettoyage 
de*  carreau!  de  verre,  glaces,  etc.,  étant  à la  charge  du 
locataire  , lorsqu'ils  lui  ont  été  donnés  propres,  il  est  né- 
cessaire de  s'expliquer  sur  cette  circonstance  , ce  qu'on 
peut  faire  par  une  note  générale  à la  fin  de  l'état. 

Il  est  facile  de  voir  par  le  nombre,  l’importance  et  l'é- 
tendue des  détails  techniques  qui  entrent  dans  la  rédaction 
d'un  état  de  lieux  , qu’elle  ne  peut  être  bien  faite  que  par 
un  AncnmxîE  ou  par  une  personne  bien  au  courant  des 
différentes  espèces  de  constructions,  et  qui  y apporte 
toute  l'attention  et  l’exactitude  nécessaires.  L'état  doit 
toujours  être  fait  et  signé  double  entre  le  propriétaire  et 
le  locataire  qui  eu  gardent  chacun  une  expédition. 

A moins  de  stipulations  contraires,  les  frais  d'un  état  de 
lieux  sont  ordinairement  supportés  moitié  par  moitié  entre 
le  propriétaire  cl  le  locataire.  Souvent  même , le  proprié- 
taire possédant  d'avance  uu  étal  des  lieux  de  sa  maison, 
il  n'y  a pour  chaque  location  successive,  qu'à  en  faire  uu« 
double  copie.  Gourlier. 

étau.  ( Technologie .)  Parmi  les  outils  et  machines- 
outils  , il  en  est  peu  d'aussi  indispensables  que  l'étau.  La 
première  chose  qui  occupe  dans  l'établissement  de  la  ma- 
jeure partie  des  arts  manuels , c’est  l'étau , c'est  le  place- 
ment des  étaux  : ce  soin  précède  ordinairement  tous  les 
autres,  car  c'est  avec  le  secours  de  l'étau  que  l'on  confec- 
tionne les  autres  outils.  Sa  fonctiooest  de  tenir  immobiles 
les  pièces  à ouvrer,  et  qu'il  serait  impossible  de  façonner 
sans  celte  immobilité.  Comme  on  fait  un  emploi  plus  ou 
moins  fréquentdc  l'étau  dans  presque  toutes  les  proférions 
mécaniques,  ses  forme*  et  la  matière  dont  il  est  composé 
doivent  varier , et  varicut , en  effet , selon  l'objet  de  sa  des- 
tination. La  presse  de  rétabli  de  l'ébéniste  est  un  étau  en 
bois,  le  fermier,  le  tourneur,  le  layetier  et  d'autres  en- 
core ont  des  étaux  en  bois,  dont  les  mâchoires  sont  quel- 
quefois garnies  de  fer.  I.es  étaux  en  fer  varient  de  formes; 
les  uns  , tels  que  ceux  des  gainiers,  sont  très-élevés  au-des- 
sus de  la  vis  dépréssion , les  autres,  tels  que  ceux  de*  hor- 
logers, sont , au  contraire , très-raraassés.  On  distingue  dans 
les  étaux  en  fer  : 1®  les  étaux  à pied;  2®  les  étaux  à griffe 
ou  à attache  ; 3®  les  étaux  à main  ou  tenailles  à vis. 

Il  y a des  êlaux  à pied  de  plusieurs  formes  ; les  uns 
sont  gros  et  forts,  ce  sont  les  étaux  à forger  à chaud,  et 
aussi  les  étaux  à buriner,  les  autres,  tournant  sur  col- 
liers, comme  les  étaux  d'armuriers , enfin,  les  étaux  à pied 
ordinaire  . dont  la  forme  n'est  cependant  pas  encore  tout 
à fait  semblable  dans  tous  les  cas. 

Les  êlaux  à griffe  offrent  une  variété  de  forme  encore 
plus  marquée  : 1»  le*  étaux  d'horloger  ou  de  Genève,  dont 
la  patte  supérieure  est  située  au-dessus  do  ta  vis,  dont  la 


patte  inférieure  csl  rapportée  à demeure , et  qui  sont  mu- 
nis d'un  tas  d'acier;  2»  les  étaux  français  dont  la  patte 
supérieure,  rapportée  et  mohile,  est  située  au-dessous  de 
la  vis  et  dont  la  patte  inférieure  fait  corps  avec  l'étau. 
Dans  ces  étaux,  la  boite  faisant  saillie  en  arrière,  il  devient 
possible  de  faire  la  vis  beaucoup  plus  longue,  et  par  con- 
séquent de  leur  procurer  un  plus  grand  écartement  ; 3°  les 
étaux  parallèles,  façon  de  Genève,  tournant  sur  pivot. 

I.e$  étaux  d main  "ffrent  également  plusieurs  variétés  : 
leurs  dimensions  sont  diverses  ; quelques-uns,  dans  les 
petits,  ont  un  pied  qu'on  fait  virer  dans  la  main  lorsqu'il 
s’agit  de  limer  en  arrondissant  ; mais  nous  aurons  peu  à 
nous  occuper  de  ces  instruments  qui  ne  sont  pis  absolu- 
ment des  étaux,  mais  plutôt  des  pinces  à vis,  du  même 
genre  que  les  pinces  à coulants , le*  pinces  à goupilles 
et  autres  ; car  leur  destination  n'est  plus  de  tenir  la  matière 
à ouvrer  immobile  , mais  bien  de  lui  communiquer  un 
mouvement  déterminé.  Il  y a pourtant  certainsdc  ces  étaux  ^ 
qui  sont  construits  de  telle  sorte  qu’ils  peuvent  alternati- 
vement servir  d'étaux  à main  et  d’étaux  à griffe,  au  moyen 
de  leur  fixation  après  un  corps  stable. 

l'étau  à pied  se  compose  de  neuf  parties  principales, 
deux  mâchoires,  deux  joues,  la  vis,  l'écrou,  la  manivelle 
ou  manette,  le  ressort,  l'attache.  Les  deux  mâchoire*  sont 
chargées  d'acier  à l'endroit  où  elles  opèrent  pression , elle* 
sont  toutes  deux  traversées  d'un  trou  nommé  l'œil,  par  le- 
quel passent  la  vis  et  la  boite.  La  branche  de  derrière  est 
plus  longue  que  celle  de  devanl  ; c'est  le  prolongement  de 
celte  branche  qui  forme  le  pied,  qui , en  s’appuyant  à 
terre,  donne  de  l'assiette  à l’étau. 

rSous  n’entrerons  pas  dans  la  description  circondanciée 
d’uu  élan;  nous  n’en  ferons  même  point  le  dessin,  cet  in- 
strument est  tellement  commun  que  tout  le  monde  est  à 
même  d'eu  voir  une  exécution,  nous  nous  appliquerons 
seulement  à signaler  les  conditions  qu'il  doit  remplir  pour 
être  réputé  bon  étau. 

La  première  chose  à examiner,  c’est  la  manière  dont 
les  branches,  mors  ou  mâchoires  sont  construites.  Dan* 
un  bon  étau,  ces  parties  doivent  être  robustes  à lYodroil 
où  l'œil  apporte  nécessairement  de  la  faiblesse.  Cet  œd 
doit  avoir  été  percé  â chaud,  non  point  avec  un  poinçon 
carré  qui  aura  chassé  la  matière,  mais  avec  une  pointe  qui 
l'aura  divisée.  Dans  ce  cas  le  fil  du  fer  n'ert  point  coupé, 
il  est  seulement  contourné.  Au-dessus  de  l'œil,  au-dessous 
du  mors,  le  collet  duit  être  fort  et  présenter  une  force  de 
champ  considérable.  Quant  aux  mors,  ils  doivent  cire 
faits  avec  de  bon  acier,  être  taillés  en  lime,  et  la  trempe  doit 
en  être  dure  ; no  étau  qui  s'égrène  doit  être  préféré  à celui 
qui  se  refoule,  ce  dernier  est  promptement  mis  hors  de 
service;  en  ménageant  le  premier,  il  durera  longtemps. 
On  doit  faire  attention  à ce  que  et»  mors,  lorsque  l'étau 
est  fermé,  joignent  bien  dans  toute  leur  longueur,  et  à ce 
que  celui  de  devant  ne  soit  ni  plus  élevé  ni  plus  bas  que 
celui  de  derrière  ; ce  qui  dépend  de  la  position  du  nœud 
dont  il  sera  parlé  plus  bas. 

Après  ces  considérations,  c’est  la  Tis  qui  doit  fixer  toute 
l'attention ;*elle  doit  être  filetée  à pas  carrés,  bien  vifs  et 
assez  profonds,  les  pleins  égaux  aux  vides,  si  la  boite  de 
l'étau  est  filetée  dans  toute  sa  longueur;  si  cette  ho. te  est 
feulement  filetée  â l'orifice  antérieur,  comme  cela  a lieu 
le  plus  communément,  il  sera  bon  que  les  vides  de  la  vis 
soient  un  peu  plus  large*  que  les  pleins  . cl  que  le*  pleins 
de  l'écrou  soient  uu  peu  plus  larges  que  les  vides  (no/. 
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£crou).  La  télé  de  cette  vit  est  ordinairement  tournée  ; 
cela  est  un  perfectionnement  liant  la  fabrication  tout  le 
rapport  de  l'économie , mais  sous  le  rapport  du  bon  usage , 
il  faut  préférer  les  têtes  en  olive  ; le  trou  de  la  manivelle 
est  proportionnellement  plus  long  ; ce  qui  fait  qu'il  n'est 
pas  sujet  à s'évaser  aussi  promptement.  Quant  à la  boite, 
on  doit  préférer  celle  qui  est  filetée  à la  machine  ; mais 
comme  on  en  rencontre  rarement  de  cette  sorte , et  que 
d'ailleurs  les  boites  brasées  sont  d'un  lion  usage,  on  peut 
s’en  contenter , mais  veiller  à ce  que  la  brasure  soit  bien 
faite,  et  à ce  que  le  filet  brasé  ne  soit  point  altéré,. Il  faut 
remarquer  aussi  la  manière  dont  la  vis  et  la  boite  s’en- 
gagent dans  l’œil,  le  mouvement  doit  être  libre,  l’étau 
doit  pouvoir  s'ouvrir  de  toute  sa  portée  sans  qu'il  se  fasse 
à cct  endroit  des  frottements  nuisibles.  Plus  bas  les  joues 
doivent  être  fortes  et  bien  dressées  : rarement  un  étau 
manque  de  ce  célé  ; mais  on  doit  cependant  y faire  atten- 
tion. C’est  sur  ces  joues  qu’est  posé  le  boulon  qui  fait  la 
broche  du  nœud  aulourduquclsc  meut  la  hranchcdcdcvanl; 
si  ce  nœud  est  trop  en  arrière , la  mâchoire  antérieure  en 
s'ouvrant  baissera  considérablement , et  l'objet  pincé  ne 
sera  pas  maintenu  dans  une  position  parfaitement  hori- 
zontale ; si  ce  nœud  est  trop  en  avant  (ce  défaut  se  ren- 
contre plus  rarement),  celte  branche,  au  contraire, 
montera,  cl  la  pièce  pincée  sera  inclinée  en  sens  contraire; 
on  doit  donc  choisir  le  terme  moyen.  Assurément,  l'étau 
«'ouvrant  comme  un  compas , il  se  trouvera  nécessairement 
une  variation,  résultat  de  la  courbe  décrite,  mais  si  lo 
nœud  est  placé  convenablement , cet  inconvénient  sera 
moins  sensible. 

Lcsautirs  parties  de  l'étau , l’attache , le  ressort  surtout , 
le  pied  , doivent  également  être  examinées  ; mais  comme 
elles  sont  moins  importantes,  un  défaut  d'exécution  ne 
•erail  pas  un  vice  radical , comme  lorsqu'il  s'agit  des  autres 
parties.  Le  pied  doit  être  fort  ; mais  comme  c’est  du  fer 
simple,  peu  ouvragé,  et  que  l'étau  se  paie  au  poids,  il  ne 
faut  pas  qu'il  soit  trop  gros,  les  fabricants  sont  assez  por- 
tés à donner  du  poids  aux  parties  inférieures  de  l'étau  ; 
c'est  à l'acheteur  à se  garantir  du  tort  que  cela  peut  lui 
faire,  en  choisissant  les  étaux  le  moins  pesants  par  le  bas. 

Le  prix  ordinaire  des  étaux  à pied  varie  entre  1 fr.  80  c. 
et  2 fr.  le  kilogramme;  les  étaux  tournants,  ceux  façon- 
nés et  polis  , coûtent  de  3 à 4 fr.  le  kilogramme. 

Parmi  les  étaux  à griffes,  après  les  forts  étaux  soignés, 
faits  sur  commande,  et  qu’on  ne  rencontre  pas  dans  le 
commerce , les  étaux  d’horloger,  façon  de  Genève , tien- 
nent le  premier  rang  : ce  sont  ceux  que  nous  devons  d'abord 
examiner.  Aux  conditions  que  nous  avons  exigées  pour 
l'étau  à pied  s'en  joignent  d'autres  qui  sont  propres  à ce 
genre  d'outil.  Les  mors,  bien  aciérés,  doivent  être  encore 
plus  justes,  car  on  doit  tenir  dans  cet  étau  des  pièces  dé- 
licates. On  arrondit  maintenant  le  dessus  de  ces  mors, 
c'est  une  mode  qui  ne  nous  parait  nullement  fondée  en 
raison.  Jadis  ces  mors  étaient  inclinés  en  toit  ; celle  dis- 
position présentait  des  avantages,  la  lime , lorsqu'il  fallait 
incliner  la  main  , n'était  pas  sujette  à rencontrer  l'étau  et 
à se  gâter  contre  les  mors  ou  à les  déformer  lorsqu'elle  les 
atteignait  sur  leurs  parties  tendres;  on  reviendra  proba- 
blement à celte  forme.  L'œil  de  ces  étaux  est  percé  à froid  ; 
il  n'y  a pas  grand  inconvénient  relativement  à la  force , 
res  étaux  n’étant  pas  destinés  à opérer  de  fortes  pressions; 
mais  ce  trou  étant  parfaitement  rond,  il  en  résulte  que 
souvent,  U boite  ou  U vis  touchaul  l'orifice  extérieur  du 


trou  lors  de  l'écartement,  ces  étaux  n’ouvrent  que  très-peu 
et  ne  peuvent  saisir  que  des  pièces  de  peu  d’épaisseur  , 
c’est  un  défaut  très-grave.  U n’est  pas  besoin  de  faire  une 
vis  longue  de  sept  à huit  centimètres  si  l'étau  n'ouvre  que 
de  deux  centimètres.  Un  autre  objet  doit  fixer  l'attention 
dans  te  choix  de  ces  étaux , c'est  la  patte  supérieure  sur 
laquelle  le  las  d’acier  est  planté  ; comme  le  fer,  à cet  en- 
droit, forme  un  angle  droit  avec  le  corps  de  l'étau,  il  faut 
regarder  attentivement  s’il  ne  sc  trouverait  pas  des  pailles 
ou  gerces  dans  l’angle;  il  faut  alors  se  garder  de  prendre 
un  tel  étau , car  beaucoup  manquent  par  là.  On  choisira 
donc  ceux  qui  auront  cette  partie  la  plus  forte  cl  la  mieux 
forgée.  Il  faut  faire  également  attention  au  talon  par  lequel 
passe  la  vis  de  fixation,  ainsi  qu’à  celte  vis  elle-même. 
Le  talon  doit  être  long,  solide,  profondément  taraudé , la 
vis  être  filetée  régulièrement,  entrant  juste  dans  l'écrou, 
sans  ballottement.  Quand  un  étau  manque  par  scs  moyens 
de  fixation  , quelles  que  soient  d'ailleurs  scs  perfections , il 
ne  porte  aucun  profil.  Ces  parties  sont  celles  au  moyen 
desquelles  on  monte  l'étau  sur  le  genou  lorsqu’on  veut  le 
rendre  mobile,  et  on  ne  saurait  veiller  avec  trop  de  soin 
à ce  qu’elles  soient  parfaitement  conditionnées. 

Les  étaux  dits  français  sont  ordinairement  faits  avec 
moins  de  soin  que  les  précédents  ; mais  ils  ouvrent  beau- 
coup plus  et  les  boites  en  sont  communément  plus  solides. 
Relativement  aux  moyens  de  Axalion,  il  s'en  faut  de  beau- 
coup qu'ils  approchent  en  qualité  des  étaux  façon  do 
Genève.  La  patte  supérieure  est  mobile,  comme  dans  les 
étaux  à pied;  elle  passe  dans  une  mortaise,  percée  en 
dessous  de  la  boite,  dans  le  montant  de  derrière;  après 
avoir  traversé  ce  montant,  elle  passe  dans  une  mortaise 
percée  dans  la  partie  supérieure  du  ressort  d'écartement, 
et  c'est  une  clavette  qui  assemble  le  tout;  d'où  il  suit  quo 
celte  patte,  déjà  faible  par  elle-même,  ne  se  trouve  pas 
solidement  assujettie.  Quant  au  talon,  il  n'existe  pas  dans 
ccs  étaux,  c’est  la  partie  iuférieure  du  même  moulant  de 
derrière,  qui,  recourbée  d’équerre,  et  ensuite  percée  et 
taraudée  de  trois  ou  quatre  filets,  forme  le  faible  écrou 
sur  lequel  repose  l'immutabilité  de  l'étau.  Aussi  ces  étaux 
coûleul-ils  meilleur  marché  que  ceux  d'horloger.  Il  n’est 
guère  possible  de  déterminer  le  prix  des  uns  et  des  au- 
tres : il  dépend  de  leur  force  et  aussi  de  la  façon  ; ils  ne 
so  vendent  pas  au  poids,  mais  à prix  débattu. 

Quant  aux  étaux  parallèles , le  prix  en  varie  entre 
cinquante  et  quatre-vingts  francs;  ils  sont  tous  façon  de 
Genève  ou  façon  anglaise,  Nous  n’en  donnons  pas  la 
description  , parce  qu'elle  nous  entraînerait  fort  loin  , et 
toutes  les  fois  qu'un  objet  existe  dans  le  commerce,  nous 
pensons  que  celte  description  est  superflue  , puisqu'il 
suffit  d'en  demander  un  au  marchand  qui  vous  le  pré- 
sente ; alors  on  en  prend  de  suite  une  connaissance  bien 
plus  parfaite  que  celle  que  nous  pourrions  offrir  avec  les 
figures  les  mieux  dessinées  et  les  explications  les  plus 
claires.  Les  points  sur  lesquels  l’attention  doit  se  fixer  en 
achetant  un  étau  parallèle  sont , indépendamment  des 
conditions  exigées  pour  qu'un  étau  ordinaire  soit  bien 
établi , d'abord  la  vérification  du  coulisseau  qui  doit  être 
parfaitement  dressé.  On  fait  ordinairement  ces  coulis- 
seaux de  coupe  carrée , c’est  un  abus , il  vaudrait  mieux 
qu'ils  fussent  ronds.  Ma  thématiquement  parlant,  le  cy- 
lindre est  plus  fort  que  le  carré,  et  sa  fabrication , ainsi 
que  son  ajustement,  sont  incomparablement  meilleur 
marché;  mais  ce  n'est  ni  la  coupe  carrée  ni  celle  circu- 
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laire  qui  conviendraient  le  mieux , mais  bien  celle  du  pa- 
rallélogramme, en  mettant  les  longs  côtés  en  opposition  à 
l’effort.  On  doit  vérifier  si  ce  coulisseau  glisse  bien  exac- 
tement dans  la  mortaise  biendresséo  et  s’il  ne  se  rencontre 
pas  de  forts  et  de  faibles.  I)’un  autre  côté,  il  faut  s'assu- 
rer si  le  gare-de-Iimaille  est  bien  dressé  et  s'il  ne  forme 
pas  obstacle  à la  marche  de  la  vis,  soit  en  la  frottant  en 
dedans  de  la  cannelure,  soit  en  touchant  en  dehors  contre 
la  partie  immobile.  Après  cette  vérification,  doit  suivre 
celle  des  parties  servant  â la  fixation  de  l’étau  et  au  vire- 
ment sur  lui-méme;  ces  parties  doivent  être  fortes,  ro- 
bustes, forgées  sans  gerces  dans  les  coudes  qui  doivent 
être  renforcés  ; enfin,  la  vis  de  fixation  et  son  chapeau 
doivent  être  faits  avec  d'autant  plus  de  soin  que  ce  sont 
eux  qui  président  au  mouvement  si  avantageux  de  vire- 
ment sur  lui-méme,  qui  est  une  des  qualités  précieuses  de 
cet  étau. 

bous  venons  de  passer  en  revue  les  étaux  répandus 
dans  le  commerce  (nous  avons  donné  plus  haut  les  rai- 
sons qui  nous  déterminent  à ne  point  nous  arrêter  aux 
étaux  à main),  et  d’indiquer  les  moyens  de  faire  le  meil- 
leur choix  possible  parmi  ces  instruments  ; le  grand  nom- 
bre des  objets  que  nous  avions  à examiner  sera  notre 
excuse  pour  le  peu  que  nous  en  avons  dit.  Maintenant 
nous  devons  indiquer  les  imperfections  de  cet  instrument 
qui,  si  l’on  en  excepte  l’étau  parallèle,  est  demeuré  aussi 
imparfait,  à peu  de  chose  près,  qu'il  i'élail  dans  les  temps 
les  plus  reculés,  quant  à la  conception  de  la  machiue; 
le  progrès  des  arts  ne  s’est  fait  sentir  que  par  une  exécu 
tion  un  peu  plus  soignée  et  par  un  abaissement  de  prix; 
c'est  quelque  chose,  mais  ce  n’est  pas  tout  ce  qu’on  devait 
attendre  du  perfectionnement  général. 

L'étau  à pied , celui  qu’on  voit  dans  toutes  les  bouti- 
ques, offre  ces  graves  inconvénients  : 1°  si  vous  l’ouvrez, 
passé  un  certain  écartement,  il  ne  presse  plus  que  par  la 
partie  inférieure  de  ses  mors,  et  même  le  contact  se  réduit 
à une  ligne  de  chaque  côté,  ce  qui  fait  que  l’objet  le  plus 
gros,  qui  devrait  être  maintenu  le  plus  solidement,  est 
justement  moins  bien  saisi  qu'un  objet  plus  faible.  L'objet 
n'étaut  saisi  que  par  la  ligne  inférieure  des  mors,  l'en- 
droit de  la  prise  se  trouve  plus  éloigné  de  l'endroit  qui 
reçoit  l’effort  de  la  lime  ou  le  choc  du  burin , et  de  la 
sorte  le  mal  s’accroît  de  plus  en  plus.  Pour  parer  â cet 
inconvénient , on  a taillé  les  mors  à angle  rentrant,  de 
manière  à ce  qu'ils  ne  se  louchent  que  par  la  ligne  supé- 
rieure, lorsque  l'étau  est  fermé;  tuais  cette  construction 
plus  avantageuse , sans  cependant  parer  entièrement  A 
l’inconvénient,  a été  abandonnée,  parce  que  le  haut  des 
mors,  formant  un  angle  aigu,  devenait  trop  fragile,  et 
que  l'étau  était  promptement  écorné,  et  d'ailleurs,  passé 
un  certain  diamètre  d'ouverture  , l'inconvénient  primitif 
reparaissait.  On  a essayé  d’arrondir  les  mors  par  le  bas, 
c'était  une  bonne  idée  ; dans  les  grands  écartements  on 
n'était  point  réduit  à une  ligne  de  contact , on  avait  une 
partie  roode  : c’était  un  petit  perfectionnement , mais  il 
n’a  point  été  adopté  par  les  fabricants  : en  mécanique, 
comme  dans  tout , les  bonnes  idées  ont  peine  à se  faire 
jour  ; mais,  l’eût-on  adopté,  on  n’aurait  pas  encore  atteint 
le  but.  Le  vice  est  radical,  l'intention  est  vicieuse;  tant 
que  l'étau  s'ouvrira  comme  un  compas,  en  décrivant  une 
courbe , l'inconvénient  subsistera , en  même  temps  que 
celui  de  l'inégalité  de  hauteur  des  mâchoires  que  nous 
avons  signalé  plu»  haut,  page  332. 


2»  L’étau  étant  formé  de  deux  mors  ou  mordachcs  pa- 
rallèles et  immobiles,  il  devient  impossible  d'y  serrer  un 
solide  conique  pyramidal  ou  simplement  triangulaire. 
Pour  que  l’étau  pince  un  objet,  il  faut  que  cet  objet  soit 
dressé,  mis  d'épaisseur,  tiré  de  longueur,  et  c'est  juste- 
ment pour  faire  ce*  opérations  qu’on  a besoin  de  prendre 
dans  l’étau  un  solide  irrégulier.  Tous  les  ouvriers  savent 
combien  il  est  difficile  d'assujettir  dans  l'étau  une  pyra- 
mide, elle  n'est  prise  que  par  sa  base,  par  l'un  des  bouts 
des  mordachcs,  tout  le  reste  demeure  suspendu,  et  il  est 
impossible  que  la  pression  faite  à la  base,  encore  bien 
qu’elle  soit  assez  forte  pour  la  déformer,  puisse  résister 
à la  pression  de  la  lime,  surtout  lorsqu'elle  approche  du 
sommet.  Pour  prendre  des  pièces  de  celle  forme,  on  est 
contraint  de  mettre  des  cales  ajustées  sur  la  pente  de  la 
pyramide;  ce  moyen  emploie  un  long  temps,  car  la  cale 
eslclle-niéme  angulaire , et  ne  peut  être  prise  dans  l’étau 
pour  être  dressée,  cl  puis  cette  cale  est  sujette  à glisser  : 
le  vice  que  nous  signalons  est  radical. 

5»  L'étau  est  traversé  dans  son  milieu  au-dessous  des 
mors  par  la  vis  et  par  la  boite  de  l’écrou;  cette  disposition 
est  vicieuse,  en  ce  qu’elle  borne  la  portée  verticale  de 
l’étau.  Fn  effet,  si  l'on  veut  prendre  dans  l'étau  une 
planche  très-large  pour  la  travailler  sur  son  champ,  on 
sera  contraint,  ou  de  ne ''la  pincer  que  par  un  des  bouts 
de  la  mâchoire,  ce  qui  est  très-préjudiciable,  en  ce  sens 
que  l’étau  alors  fatiguera  beaucoup,  risquera  de  se  rom- 
pre et  serrera  fort  mal , puisqu'il  ne  touchera  que  l'angle 
de  l’extrémité  de  la  planche,  ou  bien,  de  poser  la  planche 
sur  champ,  en  la  faisant  porter  sur  la  boite;  alors  si  cette 
planche  est  large  , comme  nous  le  supposons  , elle  sera 
effectivement  bien  pincée  , mais  elle  dépassera  tellement 
au-dessus  des  mâchoires,  que  le  champ  à ouvrer  se  trou- 
vera hors  de  la  portée  de  l’ouvrier,  et  s’il  monte  sur 
quelque  chose  pour  sc  hausser,  l'éloignement  qui  existe 
entre  la  partie  pincée  et  l'endroit  où  se  fait  le  travail,  oc- 
casionnera une  flexion  qu'on  nomme  fouet,  qui  seloo  sou 
intensité  pourra  rendre  tout  travail  impossible. 

4°  S'il  s’agit  de  soumettre  à l’action  d'une  machine  à 
forer,  qui  opère  toujours  dans  une  direction  verticale, 
une  pièce  prise  dans  les  mâchoires  de  l’étau,  on  ne  pourra 
obtenir  que  des  forages  verticaux  ou  à peu  près  et  irré- 
gulièrement verticaux , mais  s'il  s’agit  de  forer  suivant  la 
diagonale  d'un  cube,  ou  suivant  une  inclinaison  quelcon- 
que donnée,  l'étau  est  impuissant,  cl  il  faut  avoir  recours 
à la  construction  d'un  appareil  spécial  très-coûteux,  aiusi 
que  cela  a eu  lieu  dans  une  circonstance  dont  nous  avons 
été  témoin. 

5®  Il  y a dans  la  construction  de  la  vis  do  l’étau  et  dans 
sa  manière  de  fonctionner  un  défaut  d'appréciation  des 
forces  qui  est  très-préjudiciable  à celui  qui  emploie  cet 
instrument,  line  vis  d’étau  à pied  ordinaire  est,  en  gé- 
néral, beaucoup  trop  forte  pour  l’effet  qu'elle  est  appelée 
à produire,  mais  on  est  contraint  à la  faire  aussi  massive, 
parce  que  sa  destination  n'est  pas  seulement  d'opérer  une 
pression,  mais  encore  de  servir  de  maintien  aux  morda- 
chcs qui , dans  les  mouvements  oscillatoires , ne  sont  pas 
suffisamment  contenues  par  les  joues.  Le  mode  de  pres- 
sion en  rappel  est  également  peu  favorable,  car  t'embaso 
de  la  vis , qui  a quelquefois  de  six  à huit  centimètres  de 
diamètre,  ne  touchant  que  par  le  haut,  soit  contre  la 
rondelle,  soit  immédiatement  contre  la  brauche  anté- 
rieure de  l'étau  qui  sc  trouve  iuciiuéc,  forme  un  obstacle 
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an  libre  mouvement  de  relie  vis.  Cette  combinaison  est 
défectueuse  au  |»ornt  que  pour  produire  de»  pression» 
moyenne»  de  200  kilog.  environ , l'ouvrier,  auquel  un  le- 
vier de  près  de  4 décira,  ne  suffit  plu»,  est  obligé  de  pas- 
»er  sa  cuisse  sur  la  manette  et  de  faire  des  efforts  incroya- 
bles pour  obtenir  celte  faible  pression,  avec  une  vis  dont 
la  puissance  serait  peut-être  de  3.000  kilog.  si  elle  était 
convenablement  dirigée  ; mai»  ici  presque  tout  l'effet 
utile  e*t  perdu  en  frottements  et  en  résistances  inutiles. 

Telles  sont  les  principales  imperfections  de  l'étau;  nous 
n'avons  pas  cru  devoir  signaler  les  autres  moins  capitales. 
En  notant  ces  imperfections  nous  n’avons  fait  que  rappor- 
ter ce  que  chaque  travailleur  éprouve  chaque  jour,  et  nous 
n'aurioos  fait  que  la  moitié  la  plus  facile  de  notre  lâche , 
si  nous  nous  en  tenions  à prouver  qu’on  fait  mal  : il  nous 
reste  un  devoir  plus  important,  mais  aussi  plu»  difficile  à 
remplir,  c’est  de  dire  par  quels  moyens  on  pourra  faire 
mieux. 

Le  premier  défaut , résultant  de  ce  que  l’étau  s'ouvre 
en  décrivant  tin  arc,  est  déjà  corrigé  dan»  les  étaux  à 
griffes  par  les  étaux  parallèles  : il  ne  s’agit  plus  que  d’ap- 
pliquer le  même  principe  aux  étaux  à pied.  Or,  si  l’on 
consulte  Y Art  du  Tourneur  que  nous  avons  publié  en 
1821,  tome  II,  page  3G0,  et  la  plaocbe37, fîg.  8,  on  verra 
que  M.  le  comte  de  Muriuais  avait  déjà  eu,  dès  ce  temps, 
l’idée  d'un  étau  établi  d'après  le  principe  des  presses 
d’établi  (v.  Étsdli.  page  297.  flg.  421),  ayant  des  mor- 
daches  en  acier,  rapportées  et  fixée»  dans  l'inlérienr  des 
mors  à l'aide  de  vis  fraisées.  Cet  étau,  que  nous  uc  pou- 
vons reproduire  pour  ne  point  trop  multiplier  les  figures, 
offrait  déjà  l'éminent  perfectionnement  de  l’ouverture 
parallèle;  il  faisait  disparaître  la  première  imperfection 
que  nous  avons  sigualée,  mais  il  laissait  subsister  toutes 
les  autres. 

La  seconde  imperfection  est  victorieusement  combattue 
par  l'ingénieuse  invention  de  M.  Prévost,  chef  de  division 
à la  préfecture  de  Vienne,  que  nous  avons  rapportée  dans 
le  journal  des  Ateliers , pag.  340-543  , pl.  12,  fig.  26, 
27,  38,  29.  30,  51,  qui  consiste  à rendre  mobile,  en  la 
faisant  tourner  sur  un  pivot,  la  mâchoire  antérieure.  Au 
moyen  de  ce  mouvement,  l’étau  s'incline  horizontalement 
selon  l'inclinaison  des  pièces  à presser,  et  redevient  pa- 
rallèle si  cette  pièce  est  pai  allèle. 

Les  troisième  et  cinquième  reproches  que  nous  faisons 
à l'étau  disparaissent  au  moyen  du  procédé  nouvellement 
inventé  et  mis  en  pratique  dans  l'exécution  d’un  modèle 
déposé  aux  Forges  de  F ulcain , sur  le  quai  aux  Fleura, 
à Paris,  où  tout  le  monde  peut  le  voir,  le  cbeF  de  l’éta- 
blissement s'empressant  de  le  montrer  : cet  rUu  s'ouvre 
parallèlement  au  moyen  d'une  crémaillère  double  qui, 
d'un  seul  coup,  et  sans  qu’il  soit  besoin  de  faire  faire  uue 
douzaine  de  tours  à une  manivelle,  peut  s'ouvrir  de  2 
à 3 décimètres  et  mémo  davantage.  Une  petite  vit , grosse 
comme  le  doigt,  longue  d'un  décimètre,  garnie  d’une  pe- 
tite manette  de  12  à 14  centimètres,  engagée  dans  l'écrou 
formé  dans  la  bride  qui  réuuit  le»  deux  branches  de  la 
crémaillère,  vient  butter  contre  la  mâchoire  antérieure  de 
l'étau  et  opérer  une  pression  plus  considérable  que  la 
grosse  vis  â pas  carrés  qui  est  supprimée.  Par  le  bas, 
l'étau  est  maintenu  dans  son  parallélisme  par  une  autre 
crémaillère  à cliquet.  Au  moyen  de  la  suppression  de  la 
vis  et  de  la  boite , on  peut  forer  une  barre  en  bout,  prise 
dans  le  milieu  des  mâchoires;  on  peut  forer  toutes  sottes 


de  pièces,  sans  craindre,  comme  cela  arrive  journellement 
avec  les  étaux  ordinaires,  que  le  trou  étant  percé,  la 
mèche  ne  tombe  sur  la  boite  de  l'écrou  et  ne  s'y  détériore. 

Quaut  an  quatrième  grief  reproché  aux  étaux , l’appli- 
cation que  nous  avons  faite  à ces  instruments  du  procédé 
connu  dans  les  art»  sous  le  nom  de  genou,  et  qui  permet 
de  donner  à l'étau  toutes  les  inclinaisons , lève  toute  la 
difficulté,  et  nous  renvoyons  à cet  égard  le  lecteur  au 
tluffe/in  de  ta  Société  d'encouragement , année  1830, 
dan»  lequel  cet  appareil  est  décrit,  avec  figures. 

Ainsi  en  combinant  dans  un  même  instrument  les  cinq 
perfectionnement»  que  nous  venons  d’indiquer,  on  aura 
un  étau,  non  pas  peut-être  encore  absolument  parfait, 
mai»  du  moins  plu»  en  harmonie  avec  l'état  actuel  de  l'in» 
dmdric,  que  ces  lourdes  machine»  , encore  aussi  im|»ar- 
faiics  qu'elle»  l'étaient  lorsqu'elles  ont  été  inventées  à 
une  époque  qui  remonte  à l'enfance  de»  arts. 

Il  nous  reste  à parler  de  l'étau  en  fonte  de  fer,  ouvrant 
parallèlement,  que  M.  Rouffet,  mécanicien  à Paris,  avait 
exposé  en  1834.  Cet  étau,  dont  le  prix  varie  entre  50  et 
C0  fr.,  e»l  spécialement  consacré  aux  tourneurs,  dont  il 
facilite  singulièrement  le  travail;  il  se  pose  comme  un 
support  sur  le  banc  de  tour;  il  tourne  sur  lui  mémo  et 
offre  un  écartement  parallèle  de  3 à 4 décimètres,  ce  qui 
permet  de  donner  à la  plaoc  une  préparation  aux  cylin- 
dres à mettre  sur  le  tour.  Cet  étau  est  incomparablement 
su|térieur  aux  petits  étaux  parallèle»,  façon  Genève,  qu'on 
trouve  dans  le  commerce,  et  qui,  soit  dit  en  pavsaut,  ne 
sont  point  solides,  en  raison  de  leur  écartement  ; ils  coû- 
tent à peu  près  le  même  prix  ; mais  l'étau  en  fonte  est 
robuste,  grand;  l'autre  est  chétif  et  borné,  bous  pouvons 
donc  prédire  un  succès  assuré  à l'étau  exécuté  par 
M.  Rouffet. 

Nous  passons  divers  autres  petit»  perfectionnements , 
tels,  par  exemple,  que  celui  qui  consiste  dans  la  construc- 
tion d'une  manette  qui  retombe  toujours  à la  verticale, 
ce  qui  est  très-commode,  chacun  ayant  éprouvé  que  sou- 
vent il  est  très-difficile  de  travailler  à l'étau,  lorsque  la 
pression  s’arrête,  la  manette  étant  horizontale;  mais  il 
faut  bien  terminer  cet  article  que  les  uns  trouveront  trop 
long  et  les  autres  trop  court.  Le  mot  Étaü  est  du  nombre 
de  ceux  qui,  attendu  leur  importance  dans  les  arts  et 
l'immense  quantité  des  matières,  ne  peut  être  traité  à 
fond,  ni  ne  peut  être  seulement  effleuré.  Nous  pensons 
que  le  moyen  terme  que  nous  avons  adopté  sera  en  har- 
monie avec  le  cadre  de  cet  ouvrage;  cl  le  lecteur  nous 
saura  gré  d’avoir  résisté  à l'envie  que  uous  devions  avuir 
naturellement  de  lui  faire  connaître  quel»  out  été  nos 
travaux  sur  cet  instrument,  encore  si  imparfait. 

Pauli*  Uesorxeaux. 

ï;tiïer.  (Chimie  industrielle.)  Une  seule  des  substan- 
ces désignées  par  les  chimistes  sous  le  nom  d'éther  est 
préparée  en  grand  et  offre  quelque  usago  dans  les  arts , 
c'est  de  celle-là  aussi  seulement  que  nous  devons  qous 
occuper.  Quoique  formé  sous  l'influence  d'un  acide,  l'é- 
ther connu  sou»  le  nom  de  sulfurique  ne  renferme  ni  acido 
ni  se»  principes,  on  l'obtient  également  par  l'action  des 
acides  pbosphorique  et  arsénique;  on  a proposé  de  lui 
donner  un  nom  qui  n'indiquât  pas  la  nature  de  l'acide 
employé  pour  le  préparer,  à cause  de  l'erreur  qui  résulte 
de  l'adjonction  du  nom  de  cet  acide  â celui  d'éther  et  de 
l'appeler  éther  hydralique  ou  hydrique. 

L'éther  est  liquide,  très-fluide  ; sa  densité  est  de  0,7  45; 
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il  a une  odeur  pénétrante  et  agréable  ; il  bout  A 350.5 
à la  prcMioo  ordinaire;  «a  vapeur c très-dense  et  pèse 
2,56;  il  avec  une  grande  .acililé,  la  flamme 

est  fuligineuse  ; quand  on  en  a nié!  une  cei  laine  propor- 
tion avec  de  Pair  ou  de  l'oxygène,  lo  mélange  détonne  vio- 
lemment par  l’approche  d'un  corp-  en  combustion  ; cette 
facilité  de  rolatilhalionet  d'inflammation  rend  très-dange- 
reux de  transvaser  de  l'éther  dans  un  local  où  se  trouve 
du  feu  ou  une  lumière;  sa  préparation  offre  les  mêmes 
dangers  si  l’on  ne  prend  les  précautions  nécessaires  pour 
le  hicn  condenser  ; on  peut  citer  un  grand  nombre  d'acci- 
dents occasionnes  par  l'inflammation  de  ce  liquide  ; un 
jeune  chimiste  d’une  grande  e$|Mfrancc,  Polydorolioullay, 
est  mort  récemment  des  suites  d'un  accident  de  ce  genre. 

L’éther, conservé  longtemps  dans  des  flacons  incomplè- 
tement remplis, conlientde  l'acide  et  de  l'éthcr  acétique. 

Mis  en  contact  avec  le  chlore  gazeux  il  bnile  avec  détona- 
tion; il  dissout  facilement  l'iode  et  le  blôme. 

L’eau  dissout  une  petite  quantité  d’éther,  et  l'éther  en 
même  temps  relient  une  petite  proportion  d'eau. 

Les  chlorures  d’or,  de  fer,  le  dcutO-chlorure  de  mercure 
et  le  nitrate  de  ce  même  métal  sont  assez  solubles  dans  ce 
liquide  pour  qu’il  les  enlève  A l'eau. 

Le  caoutchouc  ramolli  par  l'eau  se  gonfle  beaucoup 
dans  l'éllter  et  s’y  dissout  en  donnant  une  liqueur  A peine 
colorée  et  qui  peutreafermer  assez  de  caoutchouc  pour  être 
visqueuse  : le  caoutchouc  s'en  sépare  sous  forme  d’une 
masse  élastique  que  l'on  peut  obtenir  au  degré  de  nnuceur 
voulu. 

La  préparation  de  l’éthcr  se  fait  en  petit  dans  une  cor- 
nue de  verre  lubulée  placée  au  bain  de  sable,  à laquelle 
on  adapte  une  allonge  et  un  ballon  tuhulé  dans  lequel 
plonge  une  des  branches  du  siphon  destiné  A transvaser 
une  portion  de  liquide  aussitôt  que  les  vapeurs  deviennent 
plus  abondantes.  La  seconde  hraochede  ce  siphon  ee  rend 
dans  un  flacon  auquel  il  est  prudent  d’adapter  un  long 
tube  de  verre  pour  faciliter  la  condensation-  Le  ballon 
est  placé  dans  une  cuve  où  l'on  maintient  uu  courant  d'eau 
froide.  La  cornue  porte  un  tube  en  S effilé , destiné  A y 
introduire  de  l’alcool  dans  le  cours  de  l'opération,  la  pointe 
du  tube  plonge  dans  la  liqueur. 

Ko  grand  on  se  sert  d'un  alambic  en  plomb  et  d'un  ré- 
frigérantsemblable  à ceux  que  nous  avons  décrits  à l'arti- 
cle A la  an  c.  Un  flacon  reçoit  les  produits  distillés. 

Si  on  opère  en  petit  daos  un  vase  de  verre,  ou  fait  d’a- 
bord le  mélange  d'alcool  et  d'acide  dans  une  terrine  en 
grès , en  versant  peu  à peu  l’acide  dans  l'alcool , à cause 
de  la  très-haute  élévation  de  température.  Après  qu’il  est 
refroidi  on  l’introduit  dans  la  cornue  : on  peut  l’opérer 
directement  dans  l'alambic. 

Cependant  comme  tout  l'acide  sulfurique  du  commerce 
renferme  du  sulfate  de  plomb  qui  se  dépose  quand 
on  le  mêle  avec  l’alcool  , il  est  bou  de  laisser  la  liqueur 
en  repos  et  de  la  tirer  A clair,  parce  que  le  sulfate  de  plomb 
donnerait  lieu  à des  soubresauts. 

Quelquefois  on  réserve  un  peu  d’aciJe  pour  ajouter  à la 
liqueur  au  moment  de  comtueuccr  l'opération  , afin  d’eo 
élever  la  température. 

On  élève  un  peu  la  température,  et  quand  l'ébullition 
est  déterminée  on  retire  le  feu . et  après  qu’il  a passé  une 
petite  quantité  de  liquide , par  exemple  no  litre  , on  com- 
mence A verser  par  le  tube  eu  S une  quantité  d’alcool 
égaie  A celle  que  l'eau  a déjà  employée,  et  comme  ce  lubo 


es!  effilé,  le  liquide  ne  se  mêle  que  successivement  avec  la 
masse,  de  sorte  qu'il  n'empécbc  pas  l'ébullition  : on  con- 
tinue ordinairement  jusqu'à  ce  qu’il  se  dégage  des  va- 
peurs blanches  épaisses  cl  de  Yhulle  douce  de  vin. 

Comme  le»  expériences  nombreuses  faites  sur  l’éthérifi- 
cation ont  prouvé  que  l’acide  sulfurique  n’éprouverait  au- 
cune altération , et  qu’alors  une  quantité  donnée  (tourrait 
presque  indéfiniment  convertir  l'alcool  en  éther,  si . au  lieu 
d’interrompre  l'introduction  de  ce  liquide  et  de  porter  la 
liqueur  à un  tel  degré  do  concentrai  ion  qu'elle  vienne  A 
noircir  cl  A donner  des  vapeurs  blanches  et  de  l'huile 
douce , on  la  maintenait  en  introduisant  continuellement 
de  iwliles  quantités  d'alcool,  la  production  de  l'éther 
ne  cesserait  pas.  Il  ne  faudrait  que  maintenir  la  tempéra- 
ture A 150®. 

L'introduction  de  l'alcool  pendant  le  cours  de  l’opéra- 
tion procure  déjà  de  beaucoup  meilleurs  résultats  que  le 
mélange  d'une  quantité  de  ce  liquide  avec  la  liqueur  lors- 
qu'elle cesse  de  produire  de  l'éthcr,  parce  que  la  tempé- 
rature a été  trop  élevée  et  qu'il  y a déjà  eu  carbonisation 
plus  ou  moins  prononcée. 

Quand  l'opération  a été  conduite  jusqu'au  moment  où 
les  vapeurs  blanches  se  dégagent,  la  liqueur  noircit  beau- 
coup cl  monte  avec  une  grande  facilité , si  on  ne  prend 
beaucoup  de  précaution». 

On  sépare  ordinairement  en  trois  parlie»  le  produit  de 
la  distillation  : le  premier  tiers  est  presque  entièrement 
formé  d'alcool. on  le  fait  servir  à une  nouvelle  opération  ; 
le  second  est  rectifié  à une  douce  chaleur  après  l'avoir 
laissé  «iiiclquc  temps  en  contact  avec  un  1/6  de  carbonate 
dépotasse  bien  desséché , qui  lui  enlève  l'eau  et  le  peu 
d'acide  sulfureux  qu’il  pourrait  renfermer;  la  dernière 
parlie  est  abandonnée  plusieurs  jours  en  contact  du  car- 
bonate de  potasse  auquel  on  ajoute  une  petite  quantité 
d’eau  et  d'oxyde  de  manganèse,  destinée  A faire  passer  A 
un  état  plus  oxygéné  l'acide  sulfureux  que  renferme  le 
liquide;  comme  l'addition  de  l'oxyde  de  manganèse  donne 
lieu  A une  forte  élévation  de  température,  on  oc  doit  l’in- 
troduire qu’en  petites  quantités  A la  fois  : après  quelque 
temps  l'odeur  d'acide  sulfureux  a complètement  disparu  : 
on  décante  et  on  distille;  mais  cette  portion  u'a  jamais  la 
suavité  du  précédent. 

Quand  l'éther  ne  renferme  qu’une  petite  quantité  d'al- 
cool, en  le  mêlant  avec  de  l'eau,  celle-ci  s'empare  de 
l'alcool , et  l’éther  légèrement  aqueux  vient  nager  A la 
surface;  mais  lorsque  la  pro|»ortion  d'alcool  est  grande, 
par  exemple , qu'il  forme  moitié  ou  plus  du  mélange , 
l'eau  dissout  le  tout  et  l'on  ne  parviendrait  pas  A séparer 
d'elber  ; il  suffit  alors  d’employer  de  l’eau  teoant  en  disso- 
lution du  sel  marin  qui  ne  dissout  pas  l'éthcr,  pour  quo 
celui-ci  vienne  former  une  couche  A la  surface. 

Kn  grand. on  peut  employer  la  chaux  A la  place  de  car- 
bonate de  potasse  pour  (a  rectification  de  l'éther. 

Sans  vouloir  entrer  dans  lous  les  détails  de  la  théorie 
de  l’éthérificalioa,  qui  a donné  lieu  A des  travaux  nom- 
breux et  très-remarquables,  nous  ne  pouvons  nous  dis- 
penser de  dire  qu’il  parait  en  résulter  que  l’acide  sulfu- 
rique étendu  d’une  quantité  d'eau  égale  A celle  qu’il 
renferme  déjà  , peut  en  contact  de  l'alcool  produire  une 
ébullition  qui  se  maintient  A !40«  et  le  convertir  presque 
indéfiniment  rn  étber;  il  parait  certain  que  soit  rôle  *e 
borne,  dans  celte  partie  de  l’opération,  A déterminer 
la  t épa ration  do  la  moitié  de  l'eau  que  renfermait  l'alcool. 
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Uo  grand  nombre  de  produit*  accessoires  te  forment 
dans  de»  circonstance»  particulière» , par  le  contact  de 
l'alcool  et  de  l'acidc  sulfurique  ; comme  aucun  d’eux  n'a 
d'importance  pour  les  art»,  nou»  n'aurons  pas  à nous  en 
occuper,  il  nous  suffira  de  dire  que  si  l'on  voulait  se  pro- 
curer une  grande  quantité  d 'huile  douce  de  vin,  il  fau- 
drait employer  deux  parties  et  demie  d'acide  sulfurique 
contre  une  d'alcool.  II.  Gaultier  de  Claubrt. 

étirage,  y.  Acier  et  Forges. 

ÉTorrr.  y.  Acier. 

ÊTorrES.  y.  Tisses. 

ÉTHÉSILLON,  ÉTRÉSItUmrrEBEFIT.  i'.  ÉtAI. 

étrier  , espèce  d'armature  en  fer  qui  s'emploie  prin- 
cipalement pour  les  solive s d* enchevêtrure  des  plan- 
chers en  charpente,  y.  Planchers. 

étuves.  ( Technologie .)  On  applique  ce  nom  à des  ap- 
pareils destinés  à produire  des  effets  différents  sous  le 
rapport  de  leur  intensité  d'action,  et  qui  nécessitent  alors 
des  dispositions  particulières.  C'est  ordinairement  l'éva- 
poration d'un  produit  plus  ou  moins  volatil  que  Ton 
cherche  à procurer  dans  l'emploi  de»  étuves,  soit  que  l'on 
agisse  sur  des  toiles  ou  d'autres  tissus  humides  que  l’on 
veut  dessécher,  soit  sur  des  cuirs  ou  d'autres  produits  des- 
quels on  veut  disperser  les  parties  volatiles  des  vernis, 
soit  sur  des  sucres  qu'il  s'agit  de  faire  cristalliser  ou  de 
solidifier  par  une  douce  évaporation  ; mais  quelquefois 
aussi  on  place  des  objets  à l'étuve,  afin  de  les  maintenir  à 
IVtat  liquide:  par  exemple,  quand  il  s’agit  de  filtrer  des 
matières  grasses  qui  sc  solidifient  plus  ou  moins  par  l'ac- 
tion du  froid. 

Il  est  évident  que  cette  dernière  action  n'exige  qu'une 
élévation  de  température;  que  le  même  effet,  déterminant 
aussi  une  très-légère  évaporation  , doit  être  produit  pour 
les  sucres,  les  sels,  etc.,  tandis  qu'une  évaporation  consi- 
dérable est  le  but  que  l'on  doit  atteindre  pour  les  autres. 
I>ès  lors , pour  les  premières  opérations , il  suffit  presque 
d'élever  la  température;  un  courant  d'air  considérable 
nuirait  à l’opération . tandis  qu'il  est  indispensable  pour 
la  dessiccation  des  tissus.  Des  conditions  aussi  différentes  à 
remplir  déterminent  l'emploi  de  moyens  assez  différents 
pour  que  nous  devions  traiter  à part  des  appareils  destinés 
à ces  diverses  opérations  ; nous  ne  nous  occuperons  que 
des  étuves  à faible  évaporation , et  à l'article  Séchoirs 
nous  traiterons  des  conditions  à remplir  pour  le»  autres. 

La  température  d'une  étuve  est  déterminée  par  la  na- 
ture des  objets  qui  doivent  y être  placés;  on  peut  l'élcver 
par  le  moyen  des  poêles  ou  de  la  vapeur.  Le  premier  moyen 
est  le  plus  généralement  mis  en  usage,  parce  que  la  vapeur 
ne  peut  être  employée  économiquement  que  dans  le  cas 
où  on  pourrait  disposer  d une  quantité  considérable  de 
celle  qui  provient  d'un  appareil  destiné  à d'autres  usages. 

On  peut  aussi  profiter  de  la  chaleur  perdue  dans  des 
fourneaux  pendant  la  fabrication  du  coke,  comme  on  l'a 
fait  avantageusement  dans  plusieurs  fonderies;  enfin  la 
chaleur  naturelle  des  eaux  thermales  peut  être  mise  à pro- 
fit, ainsi  qu'on  l'a  fait,  avantageusement  aussi,  à Chaudes - 
Aigues  pour  rheiiRATiort  artificielle.  Nous  nous  occu- 
perons de  ces  dernières  applications  dans  les  articles 
Ixcl'batiox,  Hoc ille  et  Fourreaux,  cl  nous  ne  traiterons 
ici  que  de  la  disposition  des  étuves  chauffées  avec  des 
poêles  ou  la  vapeur. 

Si  l’étuve  n'était  destinée  qu'à  maintenir  une  tempéra- 
ture déterminée  sans  évaporation,  vu  avec  taie  évaporaliou 


presque  iusenilble , on  ne  devrait  chercher  autre  chose 
qu'à  y développer  le  plus  économiquement  possible  de  la 
chaleur;  mais  ce  cas  sc  présente  très-raremeut , et  l’éva- 
poration est  le  but  ordinaire  de  l'opération  : pour  qu'elle 
puisse  s'opérer,  il  est  indispensable  de  procurer  un  cou- 
rant d'air  suffisant  pour  entraîner,  à mesure  qu’elle  est 
saturée,  l'atmosphère  de  l'étuve,  sans  cela  on  n'obtien- 
drait pas  l’effet  que  l’on  a en  vue , et  sous  ce  rapport  il 
existe  encore  dans  beaucoup  d'usines  des  étuves  qui  ne 
produisent  presque  aucun  résultat  parce  que,  complète- 
ment doses  , la  chaleur  développée  détermine  la  vapori- 
sation d'une  quantité  d'eati  suffisante  pour  saturer  l'atmo- 
sphère; mais  que  l'effet  s’arrête  là,  sauf  la  légère 
ventilation  produite  par  l'action  du  poêle  qui  oblige  une 
certaine  quantité  d’air  à pénétrer  dans  la  pièce;  mais  si 
l'étuve  disposée  de  cette  manière  était  chauffée  par  la 
vapeur  ou  par  un  poêle  dont  l'ouverture  serait  au  dehors, 
il  n'y  aurait  d'enlevée  aux  corps  qui  s’y  trouveraient 
placés , que  la  quantité  d'eau  justement  suffisante  pour 
saturer  l’air  à la  température  obtenue. 

D’un  autre  côté,  la  ventilation  doit  être  réglée  de  ma- 
nière qu'il  n'arrive  pas  un  excès  d'air,  qui  entraînerait  en 
pure  perte  une  certaine  quantité  de  chaleur;  on  peut  se 
régler  à cet  égard  sur  les  données  que  noua  avons  établies 
à l’article  Chauffage. 

Pour  que  la  ventilation  se  produise  de  la  manière  la 
plus  utile , II  est  bon  de  placer  à la  partie  inférieure  les 
ouvertures  destinées  à l'introduction  de  l'air  et  de  dispo- 
ser à la  partie  supérieure  celle»  qui  doivent  lui  donner 
issue  : par  ce  moyen  l'air  sort  à peu  près  saturé  d'humi- 
dité , et  l'action  de  l'étuve  est  aussi  grande  que  possible  ; 
ces  ouvertures  doivent  pouvoir  être  réglées  à volonté  et 
fermées  par  des  registres. 

Lorsque  les  vapeurs  qui  sortent  d'une  étuve,  comme 
dans  la  dessiccation  des  cuirs  vernis , ont  une  odeur  forte 
ou  susceptible  de  produire  des  inconvénients,  l'ouverture 
ou  les  ouvertures  par  lesquelles  on  leur  donne  issue  doi- 
vent communiquer  avec  les  cheminées  où  l'on  fait  du  feu, 
s'il  en  est  une  à proximité,  ou  être  lancées  dans  un  tuyau 
où  se  rend  la  cheminée  du  fourneau  de  l'étuve,  afin  de 
les  porter  aussi  haut  que  possible  dans  l'atmosphère,  et  à 
une  température  assez  élevée  pour  qu'elle  se  disperse  fa- 
cilement dans  l'air.  Mai»  dans  ce  cas  la  ventilation  de 
l'étuve  devra  être  nécessairement  plus  grande , et  il  faut 
diminuer  l'introduction  de  l'air. 

Pour  que  la  température  de  l’étuve  se  conserve  autant 
que  possible  sans  variation,  les  parois  doivent  être 
épaisses  et  peu  conductrices  de  la  chaleur  : quand  il  est 
inutile  que  la  lumière  pénètre  dans  l'intérieur,  la  chose 
est  très-facile  à obtenir,  comme  dans  la  dessiccation  des 
cuir#  vernis;  mais  lorsque  l'on  doit  y voir  très-clair,  des 
croisées  sont  indispensables,  et  la  dispersion  de  chaleur 
devient  d'autant  plus  considérable  que  la  surface  des  vi- 
tres est  plus  grande  : pour  la  diminuer  autant  que  possible 
il  est  indispensable  alors  d'employer  des  verres  épais  et 
de  doubles  croisées,  ou  de  placer  sur  les  croisées  ordi- 
naires deux  verres  séparé»  par  l'épaisseur  de  la  languette 
qui  les  soutient  : la  couche  d'air  interposée,  étant  très- 
inauvai»  conducteur,  diminue  de  beaucoup  la  perte  de  ia 
chaleur. 

On  peut  aussi  rendre  les  parois  susceptibles  de  conser- 
ver beaucoup  mieux  la  chaleur,  eu  construisant  deux 
cloisons  entre  lesquelles  ou  renferme  une  couche  d’air, 
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commo  <lnns  les  cloisons  sourdes  ; mais  il  faut  que  celle 
lame  d’air  y soit  très-exactement  renfermée  ; sans  cela 
elle  deviendrait  une  cause  de  perte , au  lieu  d’un  moyen 
de  conservation  de  la  chaleur,  parce  qu'il  s’y  produirait 
un  courant  qui  en  enlèvcrait*unc  quantité  proportionnelle 
à sa  rapidité. 

Si  on  devait  pratiquer  dans  un  local  des  opérations 
très-différentes  par  leur  nature,  par  exemple,  la  dessicca- 
tion de  sels  très-déliquescents  et  l’évaporation  de  dissolu- 
tions salines  ou  sucrées  qui  abandonneraient  beaucoup 
d'eau , filtrer  des  substances  huileuses , etc.  ; plusieurs 
d’entre  elles  pourraient  nuire  à d’antres, et  il  serait  indis- 
pensable de  les  faire  séparément,  mais  cela  pourrait  en- 
traver la  marche  du  travail;  il  serait  alors  préférable 
d'avoir  deux  étuves,  l’une  pour  l'évaporation,  l'autre  pour 
maintenir  seulement  la  température. 

Lorsqu’un  poêle  est  placé  dans  l’intérieur  d’une  étuve  , 
on  doit  établir  dessus  et  à proximité  les  objets  qui  exigent 
le  plus  de  chaleur,  et  sur  des  étagées  convenablement 
disposées  tous  les  autres  objets  destinés  à supporter  l’ac- 
tion de  la  chaleur. 

A moins  que  la  nature  des  substances  placées  dans  l'é- 
tuve n’exige  que  l’on  y pénètre  fréquemment  pour  les 
mouvoir  ou  leur  faire  subir  quelques  manipulations , la 
porte  du  poêle  doit  être  placée  au  dehors,  afin  qu’on  ne 
soit  pas  obligé  d’ouvrir  la  porte  de  l’étuve  pour  y porter 
du  combustible. 

Pour  conserver  la  chaleur  dans  l’étuve  on  pourrait  dis- 
poser deux  portes  à quelque  distance,  dont  l'extérieure 
serait  toujours  fermée  quand  on  ouvrirait  l'autre  ; mais 
cette  disposition  est  de  peu  d'importance  si  l'on  a le  soin, 
avant  d’y  pénétrer,  de  fermer  les  ouvertures  qui  permet- 
tent l’accès  de  l’air  et  servent  à l’évacuer,  pour  éviter  lej 
courants  d’air,  et  cela  est  d'autant  plus  nécessaire  que  si 
la  température  de  l'étuve  est  très-élevée  on  ne  peut  y pé- 
nétrer qu’après  l'avoir  laissé  quelques  instants  s’abaisser 
un  peu. 

Dans  le  cas  où  deux  étuves  existeraient  à proximité  et 
devraient  servir  à deux  usages  différents,  on  pourrait  les 
chauffer  par  le  moyen  du  même  poêle,  dont  une  partie  se 
trouverait  placée  dans  chacune  : un  tuyau  bifurqué  ser- 
vant à chauffer  chacune  d'elles  se  réunirait  au  delà  dans 
un  seul  point  pour  évacuer  la  fumée. 

Toutes  les  fois,  comme  cela  a lieu  dans  la  plupart  des 
établissements,  que  l'on  pourrait  construire  une  étuve  à 
proximité  d'un  fourneau , la  chaleur  perdue  de  celui-ci 
pourrait  y être  avantageusement  employée  pour  chauffer 
l’étuve  dans  laquelle  on  ferait  circuler  le  tuyau  de  fumée. 
On  augmenterait  encore  de  beaucoup  la  température  en  le 
construisant  au-dessus  d’un  fourneau  toutes  les  fois  que 
cela  serait  possible. 

Lorsqu’on  peut  avoir  à sa  disposition  un  assez  grand 
volume  de  vapeurs,  on  peut  l’utiliser  pour  chauffer  une 
étuve,  dans  laquelle  on  fait  circuler  des  tuyaux  en  leur 
donnant  les  dimensions  et  les  dispositions  que  l'on  em- 
ploierait pour  un  CRiirrrAoc  a vapeur  ; mais  rarement  ce 
procédé  serait  économique. 

Dans  beaucoup  de  cas  on  peut  avoir,  même  en  fabrique, 
à opérer  sur  de  petites  quantités  de  matières  pour  lesquel- 
les il  serait  impossible  de  chauffer  une  grande  étuve.  Celle 
que  M.  d'Arccl  emploie  depuis  très-longtemps , peut  être 
très  avantageusement  adaptée  à cet  usage  et  daus  une 
foule  d'essais.  Sa  construction  est  excessivement  simple  ; 


Fig.  433.  Fig.  4*1.  elle  consiste  en 

une  caisse  de  bois, 
fig-  433  et  434, 
fermée  à la  partie 
antérieure  par  une 
Porte  à charniè- 
res : des  crémail- 
lères soutiennent 
à des  hauteurs 
H convenables  des 
grillages  d d d 
destinés  à sup- 
porter les  objets 
que  l'on  veut  ex- 
poser à l’action 
de  la  chaleur. 
Deux  ouvertures 
a>  bj  circulaires 
et  de  3 à 4 cen- 
timètres, sont  pra- 
tiquées sur  cha- 
cune des  parois 
latérales,  on  les 
ferme  à volonté 
au  moyen  de  bou- 
chons, elles  ser- 
vent à déterminer  la  ventilation  suffisante. 

A la  partie  inférieure  se  trouve  placé  un  tuyau  de  tôle 
e , fig.  455  , à double  enveloppe  concentrique,  surmonté 
d'un  chapeau  aussi  en  tôle  : dans  le  cylindre  intérieur  se 
rend  la  cheminée  d’une  lampe  à double  courant  d’air  ; 
dans  Panneau  extérieur  circule  Pair,  qui  prend  un  mou- 
vement accéléré  en  raison  de  la  température  déterminée 
par  la  lampe;  arrivant  chaud  dans  l'étuve,  il  agit  sur  les 
substances  que  Pon  y a placées. 

Quand  on  veut  évaporer  un  liquide , on  place  le  vase 
qui  le  renferme  sur  la  calollc  de  tôle  ; Pair  chauffé  cl  plus 
ou  moins  saturé  d’humidité  sort  par  les  ouvertures  a , b, 
a ' b't  ou  bien  si  c’est  un  matras . on  le  pose  sur  le  grillage 
supérieur  et  le  col  sort  en  m. 

Quand  les  substances  que  l'on  veut  sécher  sont  suscep- 
tibles d’absorber  l’acide  carbonique , l’emploi  de  cette 
étuve  offre  des  inconvénients , parce  que  les  produits  de 
la  combustion  de  l'huile  sont  portés  directement  dans  la 
caisse,  mais  ccs  cas  sont  assez  rares  pour  que  l'étuve  à 
quinquet  puisse  servir  très-avantageusement. 

Pour  maintenir  des  corps  à 100°,  on  emploie  une  caisse 
à double  fond , dans  laquelle  on  fait  circuler  de  la  vapeur, 
mais  comme  les  substances  sont  refroidies  à la  partie  su- 
périeure par  le  contact  de  Pair,  on  peut  augmenter 
de  beaucoup  l'effet  en  faisant  circuler  la  vapeur  tout 
autour,  comme  dans  l'appareil  décrit  à l’article  Alam- 
bic, t.  I. 


T.n  remplissant  l’appareil  avec  de  l'huile  , on  peut  ob- 
tenir des  températures  qui  aillent  facilement  jusqu’à  300°. 

II.  Gaultier  ue  Claubrt. 

evdiom irrite,  ecdiomltrie.  {Chimie.)  Le  nom  d’eu- 
diomètre  a été  donné  à un  instrument  au  moyen  duquel 
on  détermine  la  proportion  «le  l’oxygène  renfermé  dans 
Pair  atmosphérique;  niais  on  a postérieurement  appliqué 
le  même  appareil  à l’analyse  des  gaz  renfermant  de  l’hy- 
drogène , et  Veudlomèirie  plus  étendue  ne  s'attache  pas 
à l’emploi  d’un  seul  instrument , son  but  est  de  déterminer 
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les  proportion*  d'oxygène,  d'hydrogène  de  divers  autres 
gaz  ou  vapeur»  par  l’action  d’agent*  convenables. 

Nous  ne  pouvons  avoir  pour  luit  de  traiter  ici  en  parti- 
culier des  divers  procédas  eudfomélriques , objet  pure- 
ment scientifique  , mais  de  faire  connaître  le*  applications 
de  l’cudiomélrie  que  peut  «Mit  appelé  à faire  un  industriel 
dan*  l’art  auquel  il  s’applique. 

C’est  le  plus  habituellement  l'air  qu’il  s’agirait  alors 
d’analyser;  par  exemple,  pour  connaître  combien  l’air 
brûlé  d’un  fourneau  renferme  d’oxygène  : la  détermina- 
tion de»  proportion!;  d'acide  carbonique  on  d’acide  by- 
droiulfuriquc  dans  de  Pair , ou  celle  des  proportions 
d hydrogène  et  de  carbone  dan*  un  gaz  de  l’éclairage, 
constituent  à peu  près  les  seuls  cas  où  des  analyses  gazeu- 
ses soient  nécessaires  daos  un  atelier. 

Si  de  l’air  renferme  de  l’acide  carbonique,  on  en  déter- 
mine la  proportion  en  mesurant  exactement  une  portion 
de  gaz,  par  exemple.  tOO  parties  dans  un  tube  gradué, 
y faisant  passer  un  fragment  de  potasse  à la  rhaux.  agi- 
tant et  mesurant  de  nouveau  avec  le  soin  de  rétablir  à 
chaque  fois  le  niveau  du  liquide  à l’extérieur  cl  à l’inté- 
rieur du  tube  à la  même  hauteur,  et  de  ne  pas  échauffer 
1c  gaz  avec  le»  main»,  la  diminution  de  volume  indique  la 
quantité  de  gaz  carbonique  absorbé  par  la  potasse. 

Pour  que  cette  expérience  donne  un  résultat  exact , il 
faudrait  avoir  à sa  disposition  une  cuve  à mercure , et 
s’il  s’agissait  de  recueillir  de  l'air  dan»  une  cheminée , 
par  exemple,  uu  put"  profond  , un  égout,  etc.,  outre 
le  prix  du  mercure,  la  difficulté  de  manier  les  appareils 
qui  en  sont  rempli»,  empêche  souvent  de  pouvoir  en  faire 
usage.  Pour  éviter  ces  difficultés,  j’ai  employé  dans  une 
opération  de  ce  genre  , lors  du  curage  de  l’égout  Ameiot 
{voy.  Curage),  un  moyen  à la  portée  de  tout  le  monde, 
et  qui  n’offre  aucune  difficulté  ni  dépense  dans  .son  appli- 
cation, c’est  une  dissolution  saturée  de  sulfate  de  ma- 
gnésie, qui  n’ahsorhe  pas  sensiblement  les  acides  cubo- 
nique  et  bydrosulfurique  : on  mesure  rapidement  le  gaz 
en  le  faisant  passer  dans  un  tuhe  gradué  rempli  d’eau  , et 
on  y fait  ensuite  arriver  la  potasse  ; sans  celle  précaution, 
la  potasse  précipiterai!  la  magnésie;  et  la  liqueur,  en  ren- 
fermant beaucoup,  se  prendrait  en  magma. 

I.a  dissolution  saturée  de  sulfate  de  magnésie  *c  pré- 
pare en  dissolvant  1 kilog.  de  sulfate  de  magnésie  par 
litre  d'eau. 

Si  le  gaz  a une  odeur  d'œuf*  pourris,  il  renferme  de 
l’acide  bydrosulfurique  qui  est  absorbé  par  la  potasse  en 
même  temps  que  le  gaz  carbonique;  pour  en  connaître  la 
proportion  , il  faut  agiter  l’air  avec  une  dissolution  d’acé- 
tate de  plomb  à laquelle  on  a ajouté  un  peu  dç  vinaigre  : 
la  diminution  de  volume  indique  la  proportion  d’acide 
bydrosulfurique;  mais  comme,  par  la  potasse,  ou  a en- 
levé les  deux  gaz . il  faut  déduire  la  dernière  absorption 
de  la  première  pour  connaître  le  gaz  carbonique.  Pre- 
nons un  exemple  : 100  parties  d’eau  «e  sont  réduites  à 
96.75  par  le  conlact  de  la  potasse;  clics  contenaient  donc 
3.25  de  gaz  absorbable  ; mais,  par  l’acélatc  acide  de  plomb, 
l'absorption  est  de  1.25  : cette  quantité,  soustraite  de  la 
première,  donne  2 pour  la  proportion  de  gaz  carbonique. 

Maintenant,  pour  connaître  celte  «l’oxygène  et  d’azote, 
après  avoir  mesuré  le  gaz  d'on  l’on  a séparé  ceux  dont 
nous  avons  parlé , on  y fait  passer  un  bâton  de  phos- 
phore , et  on  abandonne  l'appareil  pendant  quelques 
heures  jusqu'à  ce  qu'on  n’aper«;oive  plus  de  lumière  daos 


l'obscurité;  le  résidu,  mesuré  après  l’enlèvement  du 
phosphore,  donne  la  proportion  d’azolc . d’où  l’on  conclut 
celle  de  l’oxygène  qui  a été  absorbée  par  le  phosphore. 

A la  vérité,  le  volume  d'çxygène  ou  d’azote  n’est  pas 
obtenu  d’une  manière  parfaitement  exacte  par  ce  moyen, 
parce  que  l'azote  dissout  un  peu  «te  phosphore  et  aug- 
mente un  peu  de  volume  ; mais  la  différenee  est  si  petite, 
qu’on  peut  la  négliger  dans  des  déterminations  du  genre 
de  celles  qui  nous  occupent.  Le  senl  inconvénient  réel 
de  ce  procédé  est  la  longueur  du  temps  nécessaire  pour 
l’exécuter.  Il  en  existe  un  autre  très  simple  «laos  son  exé- 
cution , et  qui  procure  en  quelques  Instant»  un  résultat. 
Il  est  fondé  sur  l’emploi  du  «leuloxyde  d’azote,  qui  a la 
propriété  d’ahsorbcr  de  l’oxygène  pour  se  convertir  en 
acide  bypo-uilri«|ue  ; mais  comme,  suivant  la  rapidité 
avec  laquelle  le  mélange  est  hit,  et  surtout  la  largeur  de 
la  surface  sur  laquelle  il  s’opère,  l'absorption  d’oxygène 
est  «lifférrnte  , on  doit  se  servir  «l’un  appareil  particulier, 
au  moyeu  duquel  l«fc  mélange  puisse  être  placé  immédia- 
tement datislm  vase  offrant  une  grande  surface  d'eau. 
Cet  appareil  consiste  en  un  tube  gradué,  portant  à sa 
partie  inférieure  un  ajutage  en  cuivre  légèrement  conique 
qui  peut  entrer  facilement  dans  un  autre  do  mémo  forme, 
fixé,  par  une  monture  également  eu  métal , à un  vase 
ayant  la  forme  d’un  verre  à boire.  On  remplit  tout  l’ap- 
pareil d'eau;  on  mesure  dan*  le  tube  gradué  l’air  à ana- 
lyser. et  après  avoir  adapté  ce  tuhe  au  vase  , on  renverse 
l'appareil  sous  l’eau  , on  retire  le  tube , et  on  y mesure  le 
deutoxyde  d’azote  ; on  adapte  le  tube  au  vase  en  l’inclinant 
légèrement , et  on  retourne  rapidement  l’appareil  ; les 
deux  gaz  arrivant  subitement  au  contact,  l’oxygène  est 
absorbé,  et  l’appareil  étant  redressé  après  une  minute, 
sans  avoir  été  agiié,  on  mesure  immédiatement  le  résidu 
qui  est  l'azote.  Quoi«inc  ce  procédé  offrir  quelques  sources 
d’erreurs , il  est  suffisamment  exact  pour  toutes  les  dé- 
terminations qui  concernent  l’industrie. 

Le  deutoxyde  d’azolc  doit  être  en  excès,  mais  pas  trop 
considérable,  parce  qu'il  est  un  peu  soluble  dans  l’eau;  il 
détermine  une  absorption  de  4 volumes,  dont  le  quart 
représente  l’oxygène.  Ain»!  un  mélange  de  100  d’air  pur 
et  100  «le  deutoxyde  d’azote  donne  une  absorption  de  84, 
dont  le  «piart  21 , représente  l’oxygène. 

L’cudiomètre de  Voila  donne  des  résultats  exacts,  maïs 
exige  plus  «l'habitude  des  manipulations  chimiques  ; le 
plus  simple  consiste  en  un  tube  de  verre  épais,  de  25  à 
30  centimètre»  de  long,  portant  à l’une  «te  scs  extrémités 
une  monture  en  fer  ou  en  cuivre,  garnie  d’une  boule;  et 
le  mélange  du  gaz  y étant  introduit,  on  y fait  passer  un 
fil  «le  fer  tourné  en  spirale , muni  d'une  boule  que  l'on 
fait  arriver  à une  petite  distance  de  la  monture  Intérieure, 
et  on  fait  passer  dans  l’appareil  une  étincelle  électrique 
qui  enflamme  le  mélange  gazeux.  Comme,  dans  le  moment 
«le  la  combinaison  , le  volume  des  gaz  augmente,  il  faut 
ne  remplir  l'apparr-il  qu’à  moitié  au  plus,  et,  pour  éviter 
toute  déperdition,  fermer  le  bas  du  tube  avec  le  doigt  : 
le  résidu  gazeux  étant  reporté  «ians  le  tube  gradué,  on  le 
mesure  pour  connaître  la  «{uantité  d'azote  que  l'on  conclut, 
comme  non*  allons  le  voir. 

Il  faut  que  l'hydrogène  soit  en  excès.,  mais  sans  être 
en  trop  grande  proportion  ; s’il  était  dans  le  rapport  de 
8 à 9 contre  1 d’oxygène,  le  mélange  ne  s'enflammerait 
plus. 

Comme  la  combinaison  üc  l’oxygène  avec  l’hydrogènî 
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a lieu  dans  le  rapport  «le  1 à 2,  le  lier*  «le  l'absorption 
donne  la  proportion  d’oxygène;  en  voici  un  exemple  : 

100  tir  -4-  KM)  hrirnjjfn»  sa  200  = oxygène  -4-  «cote  -4- ht  érogène. 
Initia  après  rétine,  électr.  = 141.5 

Absorption  58,5  dont  le  1/3 n K), 5 «l'oxygène. 

S’il  s'agissait  d'analyser  un  gaz  hydrogène  carboné  pur, 
l’analyse  serait  un  peu  plus  compliquée , à cause  de  la  for- 
mation d'acide  carbonique  qui  a lieu  : on  obtiendrait  des 
résultats  analogues  aux  suivants;  par  exemple , on  au»  ait: 

Gat  à analyter  — IM  k hydrogène  -+-  carbone. 

Oxygène  900 

Soin  me  600 

Absorption  après  l'étino.— 300  ts  oiyg.  100  -f.  hydrogène  200. 

Réfidu  300 

En  faisant  passer  dans  le  résidu  un  petit  morci  au  de  po- 
tasse à la  chaux,  on  aurait  une  nouvelle  absorption  de 
200=acide  carbonique,  représentai)!  un  volume  égal  de 
vapeur  de  car  ho  de , et  le  nouveau  résidu  de*200  serait  de 
l’oxygène  ; d’on  l'on  conclurait  que  le  gaz  renfermerait 
200  volumes  d'hydrogène  cl  200  de  vapeur  dccaihone  ; ce 
serait  le  gaz  oléfiant  dans  lequel  l’hydrogène  et  le  carbone 
sont  condensés  au  quart  de  leur  volume.  Il  faut  toujours, 
dans  ccs  analyses,  employer  un  excès  d'oxygène,  parce  que 
sans  celle  précaution  la  détonation  est  si  violente  que  les 
eudiomètres  seraient  brisés  avec  beaucoup  de  dangers  pour 
l’opérateur. 

Les  gaz  de  l'éclairage  ne  sont  pas  si  simples  dans  leur 
composition  ; ils  contiennent  de  l'hydrogène  plus  ou  moins 
condensé  . mélangé  avec  de  l’oxyde  de  carbone,  qui  en 
rend  l'analyse  difficile,  puisqu'il  absorbe  également  de 
l’oxygène  pour  donner  de  l'acide  carbonique  ; comme  jus- 
qu'ici on  n’a  pas  de  moyens  pour  séparer  ccs  gaz,  et  qu’on 
les  brûle  ensemble  , on  peut  se  ronlcnlerde  faire  l'analyse 
comme  nous  l’avons  indiqué,  et  de  reconnaître  seulement 
les  proportions  de  carhone  et  d’hydrogène  ; mais,  dan* ce 
cas,  comme  l’oxyde  de  carbone  absorbe  seulement  la  moi- 
tié de  son  volume  d’oxygène,  et  donne  un  volume  de  gaz 
carbonique , la  proportion  de  ce  der  nier  gaz  obtenu  serait 
plus  grande  «pie  la  quantité  d’oxygène  consumée;  ainsi, 
un  gaz  qui  renfermerait  1 volume  de  gaz  oléfiant  et  I vo- 
lume d'oxyde  «le  carbone  donnerait 

Hydrogène  100  -1-  carbone  100  = 50  volume  de  gat  oléfiant. 

Oxygéné  25  4 carbone  500  s»  50  volume  oxyde  de  carbune. 

En  y mêlant  S00 d’oxygène,  l’absorption  par  l'étincelle 
électrique  serait  de  250  =oxygène  50  -+-  hydrogène  100, 
et  le  résidu  donnerait . avec  la  potasse,  une  absorption  de 
(50,  due  à l'acide  carbonique  , dont  tOO  pour  1c  carbone 
de  l’hydrogène  carboné,  et  50  pour  celui  de  l’oxyde  de 
carbone,  cl  la  quantité  d’oxygène  absorbée  ne  serait  que 
de  125  , parce  que  l'oxyde  de  carbone  en  renferme 
déjà  25.  Mais  si. comme  cela  arrive  fréquemment,  l’hydro- 
gène carboné  n’avait  pas  cette  composition , ce  moyen 
analytique  serait  insuffisant  : on  pourrait  cependant 
connaître  approximativement  les  rapport*  de  ces  gaz, 
en  ajoutant  au  mélange  du  chlore  gazeux  qui , dans  l’obs- 
curité , absorberait  le  gaz  oléfiant  : une  nouvelle  pro- 
portion tous  l’influence  de  la  lumière  diffuse , absoiberall 
ensuite  presque  exactement  les  hydrogènes  moins  carbonés, 
et  il  ne  resterait  sensiblement  que  l’oxyde  de  carbone. 

U.  0 .vian tin  de  Clacrut. 


évaporation.  ( Physique  Industrielle.)  Séparer  des 
produits  inégalement  volatils,  est  le  but  de  deux  opéra- 
tions analogues,  la  distillation  et  V évapora  lion,  avec 
celle  différence  que,  dans  la  première,  on  recueille  le 
composé  le  plus  volatil . tandis  que,  dans  la  seconde,  c’est 
le  plus  fixe  que  l’on  cherche  à obtenir,  et  que  celle-cipcut 
avoir  lieu  dans  des  vases  ouverts , tandis  que  la  distillation 
ne  peut  être  opérée  qu’à  vaisseaux  clos. 

Plusieurs  moyens  peuvent  être  appliqués  pour  arriver  à 
ce  résultat  : le  plus  généralement  mis  en  usage  est  l'action 
de  la  chaleur,  mais  dont  on  peut  faciliter  l’effet  par  l'em- 
ploi de  quelques  autres,  que,  dans  diverses  circonstances 
même,  on  pourrait  employer  seuls.  Ainsi  l’évaporation  peut 
avoir  lieu  parle  seul  contact  de  l’air,  soit  en  exposant  sim- 
plement les  corps  à l'atmosphère,  soit  en  imprimant  à une 
masse  d'air  un  mouvement  plus  ou  moins  rapide  qui  en 
augmente  l'effet.  On  peut  aussi  en  modifier  l’action  par 
une  élévation  de  température,  et  quand  les  corps  dont  on 
veut  séparer  les  produits  volatils  sont  chauds,  on  peotcncoïc 
déterminer  une  plu*  grande  évaporation  en  diminuant  la 
pression  à laquelle  ils  s*  tiouvent  soumis. 

bous  n'avons  pas  l'intention  de  décrire , dans  cet  artic’e, 
les  appareils  particuliers  employés  pour  produire  l’évapo- 
ration, nous  établirons  seulement  ici  les  principes  sur  les- 
quels repose  cette  opération,  et  nous  en  ferons  des  appli- 
cations dans  des  article*  particuliers. 

Évapora  Hon  part*  action  de  l'atmosphère.  On  ne  l’ap- 
plique ordinairement  qu’à  des  liquides  dont  la  valeur  est 
peu  considérable  et  lorsqu'on  est  obligé  d’opérer  sur  de  très- 
grandes  masses.  par  exemple  pour  l'évaporation  de  l’eau 
de  mer  dans  les  marais  salants. 

Pour  une  température  donnée,  une  quantité  aussi  donnée 
d’air  ou  d’un  gaz  quelconque  ne  peut  enlever  qu’une  pro- 
portion déterminée  d’eau,  qui  augmente  avec  la  tempéra- 
ture seulement,  si  l'atmosphère  est  en  repos,  mai*  qui 
s’accroît  dans  une  proportion  très-rapide,  à mesure  que 
son  mouvement  s’accélère. 

Il  en  résulte  que . pour  obtenir  un  maximum  d'évapo- 
ration, il  faudra  donner  au  liquide  la  plus  grande  étendue 
possible  en  surface,  profiter  de  la  température  de  l’air  la 
plu*  élevée , et  que révajtoration  sera  d'autant  plus  grande, 
que  l’alrao'phère  sera  plus  agitée  et  l’air  plus  sec. 

Mai*  si  le  liquide  à évaporer  est  en  repos,  l’air  n’agira 
Jamais  que  snr  une  surface  peu  étendue,  comparativement 
à celle  que  l'on  obtiendrait  si  on  parvenait  à le  diviser  en 
contact  avec  un  courant  d'air  : ainsi  dans  les  marais  salants, 
où  l'eau  salée  est  tranquille  et  l’évaporation  produite  seu- 
lement par  le  contact  de  l'atmosphère,  la  quantité  d'eau 
enlevée  par  une  masse  donnée  d’air  est  beaucoup  moindre 
que  dans  les  bâtiments  de  graduation , dans  lesquels  la 
grande  division  du  liquide  permet  à l’air  une  multiplica- 
tion de  contact  qui  accélère  d'autant  la  volatilisation  du 
liquide.  Aux  articles  Marais  salants  et  Graduation  (bâti- 
ments de)  nous  ferons  connaître  les  dispositions  Ici  plus 
avantageuses  à l'évaporation. 

Si,  au  lieu  d'abandonner  le  liquide  à évaporer  à la  seule 
action  de  l’air,  on  y fait  passer  un  courant  d’air  auquel 
on  a imprimé  un  mouvement  plus  ou  moins  rapide,  l'éva- 
poration se  trouve  augmentée,  61 00  peut  arriver  à un  maxi- 
mum beaucoup  plus  considérable  si  l’air  est  à une  tempéra- 
ture élevée , comme  Pcrosnet’a  employé  pour  l’évaporation 
du  sang  destiné  au  raffinage  du  sucre,  dont  nous  nous 
occuperons  à l’article  Giudijation. 
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Un  liquida  formé  de  divers  produit*  inégalement  volatil* 
soumis  à l'action  de  la  chaleur  perd  du  plus  volatil  une 
quantité  proportionnelle  à la  surface  de  chauffe,  et  à la 
quantité  de  chaleur  qui  le  traverse;  mais,  pour  obtenir  cet 
effet  avec  la  plu*  grande  économie  possible,  on  peut  uti- 
liser une  grande  partie  de  la  chaleur  du  courant  d'air  et 
de  fumée  pour  chauffer  une  partie  du  liquide,  et  n'intro- 
duire l'air  dans  la  cheminée  qu'à  la  température  suffisante 
pour  déterminer  l'appel  nécessaire. 

Les  principes  sur  lesquels  reposent  la  Distillation  et  le 
Chauffage,  relativement  à la  surface  de  chauffe  et  aux 
quantités  de  liquide  volatilisé,  se  trouvent  immédiatement 
applicables  à l'évaporation , il  suffit  dédire  que  la  profon- 
deur du  liquide  doit  être  la  moindre  possible. 

Si  le  liquide  est  porté  à l'ébullition,  pourvu  qu'un  con- 
duit suffisant  pour  le  passagedes  vapeurs leurdonne  issue , 
l'évaporation  n'éprouvera  aucune  diminution , puisqu'elle 
dépend  de  la  surface  de  chauffe;  mais  si  la  température 
est  moins  élevée,  l’accès  libre  de  l’air  est  nécessaire  pour 
la  produire , et  on  peut  singulièrement  l’accélérer  en  di- 
visant le  liquide  dans  l'air , soit  par  le  moyen  d'un  mouli- 
net à palettes,  qui  le  projette  sous  forme  de  pluie  dans  le 
courant  d'air,  ou  en  le  faisant  couler  sur  des  toiles  métal- 
liques qui  le  présentent  en  sut  faces  plu*  étendues  à l'action 
de  l’air  : ces  moyens  ont  été  employés  particulièrement 
pour  l'évaporation  des  dissolutions  sucrées.  (fe/.Socu.) 

Si  l'on  fait  passer  dans  un  liquide  un  courant  d'air  chaud 
dans  un  grand  état  de  division  , l’évaporation  peut  encore 
être  singulièrement  accélérée,  et  l'on  obtient  en  même 
temps  des  effets  avantageux  , si  les  substances  qui  renfer- 
ment les  liquides  sont  altérables  par  l’action  trop  long- 
temps continuée  de  la  chaleur.  Nous  verrons  à l'article  Sucre 
que  l'appareil  de  Brame  Chevalier  repose  sur  ce  principe. 

La  vapeur  d’eau  , en  se  liquéfiant,  dégage  une  quantité 
de  chalcurque  l’on  utilise  pour  le  Chauffage  , comme  nous 
l'avons  vu  à cet  article;  on  peut  aussi  l'appliquer  à l’éva- 
poration des  liquides,  soit  en  l'employant  à la  température 
de  100**,  soit  en  la  prenant  à une  pression  plus  ou  moins 
élevée  et  par  conséquent  à une  température  plus  ou  moins 
élevée  aussi.  On  la  fait  alors  passer  dans  des  tuyaux  qui 
circulent  dans  le  liquide  à évaporer,  comme  dans  l'appa- 
reil de  Taylor  pour  l'évaporation  des  sirops;  mais  si,  d'un 
côlé,  on  obtient  une  plus  grande  évaporation,  de  l'autre 
la  température  élevée  à laquelle  le  sucre  se  trouve  soumis, 
offre  le  même  genre  d'inconvénient  que  la  chaleur  directe. 

I.cs  principes  à suivre  et  les  dispositions  à donner  à ces 
appareils  sont  les  mêmes  que  pour  ceux  qui  sont  destinés 
au  chauffage  : avec  cette  différence  qu’au  lieu  d’élever  la 
température  de  l'air  il  s'agit  de  transformer  de  l'eau  en 
vapeur. 

Au  lieu  de  vapeur  d'eau  on  pourrait  faire  circuler,  dans 
les  tuyaux  qui  passent  au  milieu  du  liquide , de  l'huile 
chauffée  à 120  ou  130»  que  l'on  y injecte  au  moyen  d’une 
pompe , mais  la  difficulté  de  régler  exactement  la  (empé- 
ralurede  l'huile  et  la  force  nécessaire  pour  faire  mouvoir  la 
pompe,  ont  fait  rapidement  abandonner  un  appareil  qui 
avait  été  construit  Riir  ce  principe. 

Le  sucre  en  dissolution  est  exposé  à une  altération  pro- 
fonde quand  on  l'expose  pendant  longtemps  à la  chaleur  , 
et  comme  il  élève  le  point  d'ébullition  de  l'eau  dans  un 
rapport  d'aulant  plus  grand,  que  la  proportion  de  ce  li- 
quide diminue,  tous  les  efforts  doivent  tendre  à procurer 
l'ébullition  à la  température  la  moins  élevée  possible.  Le 


point  d’ébullition  d’un  liquide  étant  d’autant  moins  élevé, 
que  la  pression  qu’il  supporte  est  moindre:  si  la  dissolution 
sucrée  est  renfermée  dans  des  vases  où  l’on  puisse  faire  le 
vide  plus  ou  moins  parfaitement,  on  diminuera  par  là 
d’autant  plus  sa  température  et  par  conséquent  l'altération 
à laquelle  il  est  soumis. 

Le  vide  peut  être  fait  au  moyen  d'une  pompe,  comme 
dans  l’appareil  d'Howard,  ou  par  la  vapeur,  comme  dans 
plusieurs  autres  qui  ont  été  diversement  modifiés  dans  ces 
derniers  temps.  Comme  ces  appareils  sont  spécialement 
appliqués  à la  cuisson  des  sirops,  c'est  à l'article  Sucre 
que  nous  nous  en  occuperons;  il  nous  suffira  de  dire  que 
l'on  peut  en  augmenter  singulièrement  l’action,  en  se  ser- 
vant de  la  vapeur  dégagée  du  liquide  pour  échauffer  une 
nouvelle  masse  de  liquide,  et  que  l'on  peut  même  utiliser 
encore  la  vapeur  de  celle-ci  pour  procurer  à une  troisième 
une  température  assez  élevée  pour  diminuer  de  beaucoup 
la  quantité  de  combustible  nécessaire  pour  l’évaporation 
delà  masse  totale  : ces  appareils , à double  et  triple  effet, 
sont  en  ce  moment  en  comparaison  avec,  d'autres  plus  ou 
moins  analogues  pour  leur  action  , quoique  différents  par 
leurs  dispositionsetles  principes  sur  lesquels  ils  reposent; 
nous  serons  à même  d'indiquer,  à l'article  Sucre,  les 
résultats  qu'ils  auront  procurés. 

Toutes  les  fois  que  l'évaporation  a lieu  à vases  ouverts, 
la  vapeur  d’eau  se  répand  dans  les  ateliers  et  occasionne 
quelquefois  des  inconvénients  assez  graves , surtout  par 
l'obscurité  qu'elle  y produit;  c’est  ce  que  l'on  remarquait 
surtout  dans  les  anciennes  raffineries  de  sucre  : on  peut  se 
débarrasser  facilement  de  cette  buée,  en  construisant  au- 
dessus  des  chaudières  un  dôme  en  planches  communiquant 
par  un  tuyau  vertical  avec  une  partie  assez  élevée  de  la 
cheminée;  l'appel  produit  par  le  courant  d'air  chaud  en- 
traîne les  vapeurs.  On  nuirait  beaucoup  à l'emploi  utile 
du  combustible  si  on  voulait  diriger  ces  vapeurs  sur  le 
foyer,  et  c'est  à un  point  assez  élevé  qu'on  doit  les  lancer 
dans  la  cheminée,  sans  cela  on  refroidirait  le  courant  de 
fumée  et  d’air  brûlé,  de  manière  à nuire  au  tirage. 

Voyez,  pour  les  applications,  les  articles  Graduation 
( bâtiment*  de  ) , Sels  et  Sucre. 

H.  Gaultier  db  Claubrt. 

excentrique.  Pièce  de  figure  plane  fixée  à un  axe  de 
rotation  perpendiculairement  à son  plan,  mais  de  sorte  que 
l'axe  ne  passe  point  par  le  centre  de  figure,  en  sorte  que 
les  points  du  périmètre  de  celte  pièce  ne  décrivent  point 
des  cercles  égaux.  Ainsi,  un  levier  qui  serait  maintenu  en 
contact  avec  cc  périmètre  se  rapprocherait  et  s'éloignerait 
alternativement  de  Taxe  de  rotation,  et  l'on  aurait  par  con- 
séquent un  mouvement  de  va-et-vient.  Les  excentriques 
donnent  donc  un  moyen  de  plus  de  produire  celte  Irant- 
formaiion  ; mais  cc  moyen  est-il  préférable  à la  plupart 
de  ceux  que  l'on  pourrait  lui  substituer?  Pour  résoudre 
celle  question,  commençons  par  décrire  le  plus  simple  des 
cxccniriques , celui  que  l’on  nomme  excentrique  cir- 
culaire. 

AA,  fig.  435,  est  l'élévation  d'une  pièce  circulaire  dont 
a est  le  plan  : elle  est  fixée  à un  axe  dont  on  voit  la  coupe 
en  B et  le  plan  en  B'  B'.  On  y creuse  une  rainure  de  la 
profondeur  Art  pour  recevoir  le  levier  DD  et  D' tournant 
autour  d'un  axe  K.  F.’  K'.  Il  n'est  pas  nécessaire  d'expliquer 
comment  ce  levier  passe  de  la  position  DD  à celle  qni  est 
représentée  en  tld  f et  parcourt  ainsi  l’angle  DF  d ; ainsi 
une  bielle,  une  tige  de  piston,  etc.,  attachée  à un  point 
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quelconque  du 
prolongement 
de  ce  levier  au 
delà  de  E par- 
courra par  son 
extrémité  un 
arc  semblable 
à bd.  Mais 
comme  il  faut 
que  le  levier 
toit  maintenu 
en  contact  avec 
•excentrique 
AA,  II  est  indis- 
b'  e'  pensable  de  le 

relever  au  moyen  d’un  contre  poids,  lorsqu'il  est  arrivé  à la 
limite  inférieure  de  son  excursion,  c’est-à-dire  en  dd.  Ainsi, 
ce  moyen  de  transformer  le  mouvement  de  rotation  en 
va-et-vient  a l'inconvénient  de  compliquer  le  mécanisme  : 
ajoutons  qu’il  consomme  plus  de  force  motrice  pour  vaincre 
les  frottements,  car  pour  obtenir  le  même  effet  utile,  il 
faut,  quel  que  soit  le  mécanisme,  opérer  la  même  pression 
sur  le  levier  à retrancher,  et  par  conséquent  la  résistance 
provenant  du  frottement  est  le  produit  de  cette  pression 
multipliée  par  la  circonférence  dont  C.a  est  le  rayon  : or 
dans  aucun  autre  moyen  d'obtenir  la  même  transforma- 
tion de  mouvement,  les  frottements  n'absorbent  autant  de 
force  motrice. 

Si  l’excentrique  était  destinée  à produire  la  percussion 
en  soulevant  une  masse  pour  la  laisser  retomber  à chaque 
révolution,  il  faudrait  que  l'action  de  la  force  motrice  fût 
intermittente.  On  pourrait  alors  employer  la  forme  que 
l’on  nomme  très-improprement  excentrique  curviligne 
(on  serait  fort  embarrassé  de  composer  une  excentrique 
rectiligne).  Voici  un  exemple  de  la  solution  de  ce  pro- 
blème mécanique. 

A l'extrémité  de  l'axe  ponctué  dans  l'élévation  et  repré- 
senté en  B dans  le  plan  fig.  456 , que  l’on  fixe  un  plateau 
circulaire  AA',  et  sur  celui-ci,  l’excentrique  C'  C';  que  le 
levier  qui  reçoit  son  action  soit  conformé  etdisposé  comme 
on  le  voit  dans  la  figure  ; il  est  évident  que  ce  levier,  sur 
lequel  s’appliqneront  successivement  tous  les  points  des 
arcs  e et/*,  ramené  alors  au  plus  bas  de  sa  course,  échap- 
Flg.  437.  pera  lorsque  l’an- 

gle saillant  d aura 
dépassé  l’extré- 
mité g ; ainsi,  te 
poids  suspendu  à 
l’autre  extrémité 
retombera  libre- 
ment. Mais  il  n’est 
pas  moins  évident 
qu’une  Ckni(voy. 
ce  mot)  aurait  pro- 
duit leméme  effet, 
et  plus  simple- 
ment. Il  n’y  a peut- 
être  aucun  cas  oh  l’emploi  des  excentriques  puisse  être 
conseillé  comme  préférable  aux  autres  moyens  connus 
d’obtenir  un  résultat  équivalent.  En  général,  les  excentri- 
ques ne  conviennent  que  dans  les  ras  oü  le  mouvement 
doit  être  varié  suivant  une  loi  déterminée , et  alors  la 
forme  de  ces  pièces  est  aussi  déduite  de  celte  même  loi  ; 
t»ICTIOX!Ulllt  DK  l’ilDMTRIt,  T.  h. 


leur  circonférence  est  une  courbe  qui  doit  satisfaire  à la 
condition  d’étre  tangente  à det  lignes  données  de  position 
et  distribuées  tout  autour  de  l’axe  de  rotation  ; chacune 
de  ces  lignes  est  la  position  du  levier  correspondante  à 
chaque  angle  de  rotation. 

Quelle  que  soit  la  forme  d’une  excentrique,  il  importe  de 
la  réduire  à la  moindre  grandeur  qu’elle  puisse  avoir, 
puisque  le  frottement  qu’elle  occasionnera  est.  toutes  cho- 
ses d’ailleurs  égales , proportionnel  au  périmètre  de  cette 
pièce,  mais  aucune  méthode  praticable  ne  peut  donner 
une  solution  rigoureuse  de  celte  question  de  limites  ; on 
est  réduit  à faire  quelques  essais  en  assignant  diverses  va- 
leurs à l’angle  parcouru  par  le  levier,  ainsi  qu’à  la  distance 
entra  Taxe  de  rotation  et  celui  du  levier;  ces  tâtonnements 
sont  inévitables,  si  on  ne  veut  point  s’exposer  à consom- 
mer en  pure  perte  une  parlic  de  la  force  motrice. 

Ferrt. 

expertises.  ( Droit  civil,  commercial  et  administra- 
tif.) On  nomme  expertises  les  opérations  faites  par  des 
gens  nommés  ou  par  les  parties  intéressées,  ou  par  auto- 
rité de  justice,  pour  examiner  et  vérifier  un  fait  ou  une 
chose,  et  donner  leur  avis. 

I.’usage  de  nommer  les  experts  parait  nous  venir  des 
Romains.  Outre  les  arpenteurs  qui  mesuraient  les  ter- 
res, et  les  huissiers-priseurs  qui  estimaient  les  biens,  on 
prenait  des  gens  de  chaque  profession  pour  les  choses  snr 
lesquelles  leur  art  leur  procurait  des  connaissances  suffi- 
santes. En  France,  ces  fonctions  ont  été  pendant  bien  des 
siècles  abandonnées  à la  simple  volonté  des  parties  ; elles 
n'étaient  soumises  à aucune  règle,  et  le  premier  acte  qui 
a donné  aux  opérations  des  experts  quelque  régularité,  est 
l'édit  da  mois  de  mai  1690  qui  créa  des  experts  en  titre 
d'office. 

Dans  l’état  actuel  de  notre  législation  et  en  principe 
général , les  juges  ont  la  faculté  d’ordonner  ou  de  ne  pas 
ordonner  une  exportée,  parce  qifils  sont  les  seuls  appré- 
ciateurs des  circonstances  oii  celle  mesure  est  utile  i l'in- 
struction de  l'affaire.  Mais  il  y a des  cas  oü  la  loi  les  oblige 
à recourir  à une  expertise,  ainsi  que  nous  le  verrons  à U 
fin  de  cet  article. 

Tout  en  laissant  aux  juges  la  faculté  de  nommer  ou  non 
des  experts,  comme,  en  cas  de  recours  à ce  moyen,  U 
importe  que  les  opérations  soient  faites  d'une  manière 
uniforme,  la  loi  a tracé  les  règles  qu’il  convient  d’observer, 
et  ceci  résulte  des  art.  303  à 333  du  Code  de  procédure 
civile  sur  lesquels  nous  allons  passer  rapidement. 

Lorsqu'il  y a lieu  i un  rapport  d’experts,  il  est  ordonné 
par  un  jugement  qui  énonce  clairement  les  objets  de  l’ex- 
pertise. Les  experts  doivent  être  au  nombre  de  trois,  à 
moins  que  les  parties  ne  consentent  qu’il  soit  procédé  par 
un  seul.  Si,  lors  du  jugement  qui  ordonne  l'expertise , les 
parties  se  sont  accordées  pour  nommer  les  experts,  le 
métnc  jugement  leur  donne  acte  de  la  nomination  ; et  si 
les  experts  ne  sont  pas  convenus  par  les  parties,  le  juge- 
ment ordonne  qu’elles  soient  tenues  d'en  nommer  dans  les 
trois  jours  de  la  signification;  sinon  qu’il  soit  procédé  A 
l'opération  par  les  experts  nommés  d’office  par  le  même 
jugement. 

Remarquons  Ici  que  les  incapables  de  contrarier,  tels 
que  les  mineurs,  les  interdits,  n’ont  pas  la  faculté  de 
nommer  des  experts.  Dans  les  affaires  qui  les  intéressent, 
les  experts  doivent  toujours  être  nommés  d’office. 

I Le  jugement  qui  ordonne  t'expertise  et  nomme  les 
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expert* , doit  désigner  le  juge-commissaire  qui  recevra 
leur  serinent,  à moins  qu'il  ne  décide  que  ce  serment 
sera  reçu  par  le  juge  de  paix  du  canton  où  ils  doivent  pro- 
céder. Si  les  lieux  contentieux  sont  trop  éloignés,  ce 
jugement  peut  même,  aux  termes  de  l'art.  1055  du  code 
de  procédure  civile,  commettre  un  tribunal  voisin  pour 
nommer  les  experts  cl  un  juge  pour  recevoir  leur  ser- 
ment. 

Les  parties  peuvent  récuser  les  experts  nommés  d'office; 
en  cas  de  récusation  adrnisr  par  le  tribunal,  il  est  nommé 
d’office  par  le  même  jugement  un  nouvel  ou  de  nouveaux 
experts  à la  place  de  celui  ou  de  ceux  récusés. 

Si,  au  contraire,  la  récusation  est  rejetée  , la  partie  qui 
l'a  faite  est  condamnée  en  tels  dommages-intérêts  qu’il 
appartient,  même  envers  l'expert,  s’il  le  requiert.  Mais 
comme,  dans  ce  cas,  il  s'est  constitué  l’adversaire  du  ré- 
cusant , et  que  l'on  doit  présumer  qu'il  pourrait , même  à 
son  insu , ne  pas  conserver  toute  l'impartialité  nécessaire , 
il  doit  être  remplacé  par  le  tribunal. 

Toutes  personne»  peuvent  être  admises  aux  fonctions 
d'experts,  pourvu  qu'elles  en  soient  jugées  capables,  qu'on 
les  accepte,  et  qu’elles  ne  soient  pas  dans  l'un  des  cas 
d'exclusion  exprimés  par  la  loi.  Ainsi  les  tribunaux  jugeant 
correctionnellement,  peuvent,  dans  certains  cas,  interdire 
au  condamné  les  fondions  d’experts  (Art.  42  du  code  pé- 
nal). Ces  fondions  sont  également  interdites,  suivant  l'arti- 
cle 34  du  ipéinccode,à  ceux  qui  ont  encouru  la  dégradation 
civique.  On  sait  que  cette  peine  est  la  conséquence  de  la 
condamnation  & la  peine  des  travaux  forcés,  de  la  déten- 
tion, de  la  réclusion  ou  du  bannissement. 

Les  fonctions  d'experts  ne  sont  pas  une  charge  publique 
et  nul  n'est  tenu  de  les  accepter.  Ainsi  donc,  si  un  expert 
n’accepte  pas  la  nomination  , ou  ne  se  présente  pas , soit 
pour  le  serment,  soit  pour  l'expertise  aux  jour  et  heure 
indiqués,  les  parties  doivent  le  remplacer  sur-le-champ  , 
sinon  la  nomination  peut  être  faite  d'office  par  le  tribunal. 
Mais  si,  après  avoir  accepté  la  roitsiftn  et  prêté  serment, 
l’expert  ne  se  présente  pas  pour  la  remplir,  il  peut  être 
condamné  par  le  tribunal  qui  l'a  commis,  à tous  les  fiais 
frustra  toi  res,  même  à des  dommages-intérêts,  s'il  y a lieu. 
Il  n'y  a exception  à cette  disposition  , suivant  l’art.  2007 
du  code  civil , qu'autant  que  l'expert  justifie  d'un  empê- 
chement légitime,  ou  qu'il  ne  peut  concourir  à l'expertise 
sans  en  éprouver  un  préjudice  notable. 

Le  jugement  qui  a ordonné  le  rapport  et  les  pièces  né- 
cessaires doivent  être  remis  aux  experts.  Les  parties  peu- 
vent faire  tels  dires  et  observations  qu'elles  jugent  con- 
venables , et  U doit  en  être  fait  mention  dans  le  rapport. 
Il  est  rédigé  sur  le  heu  du  contentieux  ou  dans  le  lieu  et 
aux  jour  et  heure  indiqués  par  les  experts. 

La  rédaction  doit  élre  écrite  par  un  des  experts  et  si- 
gnée par  tous  : s'ils  ne  savent  pas  tous  écrire,  elle  est 
écrite  et  signée  par  le  greffier  de  la  justice  de  paix  du  lieu 
où  Ils  ont  procédé. 

Les  experts  dressent  un  seul  rapport;  ils  ne  forment 
qu’un  seul  avis  à la  pluralité  des  voix;  Us  indiquent 
néanmoins , en  cas  d'avis  différents , les  motifs  des  divers 
avis,  sans  faire  connaître  quel  a été  l’avis  personnel  de 
chacun  d'eux.  Donc  le  droit  accordé  aux  parties  d'assister 
à la  rédaction  du  rapport  ne  doit  pas  être  entendu  d’une 
manière  indéfinie,  fis  peuvent  sans  contredit  assister  à la 
première  partie  du  rapport  qui  confient  le  transport  et 
l’arrivée  des  experts  cl  des  partie»,  la  remise  des  pièces. 


les  dires  et  réquisitions,  les  opérations  de  l’expertise  , tels 
que  toisés , vérifications , etc.  ; mais  quant  A la  seconde 
partie  du  rapport , les  experts  doivent  être  seuls , car  ils 
rendent  une  espèce  de  jugement  et  doivent  jouir  d’une 
entière  liberté. 

La  minute  du  rapport  qui , suivant  un  arrêt  de  la  cour 
de  cassation , du  6 frimaire  an  xiv , fait  foi  de  sa  date 
jusqu'il  inscription  de  faux,  est  déposée  au  greffe  du  tri- 
bunal qui  a ordonné  l'expertise  sans  nouveau  serment  de 
la  part  des  experts  ; leurs  vacations  seront  taxées  par  le 
président  au  bas  de  la  minute,  cl  il  en  est  délivré  exécu- 
toire contre  la  partie  qui  a requis  l'expertise,  ou  qui  l’a 
poursuivie  , si  elle  a été  ordonnée  d’office. 

Si  les  juges  no  trouvent  point  dans  le  rapport  les  éclair- 
cissements suffisants  , ils  peuvent  ordonner  d'office  une 
nouvelle  expertise,  par  un  ou  plusieurs  experts  qu’ils 
nomment  également  d’office , et  qui  peuvent  demander 
aux  précédents  experts  les  renseignements  qu’ils  trouvent 
convenables. 

Le  rapport  des  experts  ne  lie  les  parties  qu'autant 
qu'elles  l’ont  voulu  ainsi , mais  les  juges  ne  sont  point 
astreints  à suivre  l'avis  des  experts,  si  leur  conviction  s’y 
oppose. 

Ils  peuvent  par  conséquent  juger  d'une  manière  oppo- 
sée à l'avis  des  experts,  sans  avoir  besoin  d’ordonner  une 
nouvelle  expertise  (arrêt  de  la  cour  de  cassation,  du 
22  mars  1813).  Cependant  comme  l’opinion  de  la  majorité 
des  experts  est  la  règle  naturelle  des  tribunaux,  il  ne  leur 
est  permis  de  s’en  écarter  qu'autant  qu’ils  déclarent  for- 
mellement avoir  une  conviction  contraire  (arrêt  de  la 
cour  de  cassation  , du  7 août  1815). 

Quoique  les  règles  que  nous  venons  d’exposer  ne  pa- 
raissent applicables  qu'aux  affaires  purement  civiles,  il 
faut  reconnaître  cependant  qu'étant  les  seules  que  la  loi  a 
posées  d’une  manière  aussi  explicite,  elles  doivent  être 
appliquées  en  toute  autre  matière,  toutes  les  fois  qu’elles 
ne  sont  pas  en  opposition  avec  le  texte  formel  d'autres 
lois.  Ainsi,  en  matière  de  commerce,  par  exemple,  la 
brièveté  avec  laquelle  il  est  question  des  expertises  dans 
le  code  de  procédure  civile , le  silence  que  garde  le  code 
de  commerce  à cct  égard , forcent  naturellement  à re- 
courir aux  principes  et  aux  formalités  que  nous  venons  de 
passer  en  revue.  Lorsqu'en  matière  de  commerce  , porte 
l'art.  429  du  code  de  procédure,  il  y a lieu  à renvoyer  les 
parties  devant  des  arbitres,  pour  examen  de  comptes, 
pièces  et  registres,  ou  visite  ou  estimation  d’ouvrages  ou 
marchandises,  le  tribunal  nomme  d’office  un  ou  trois 
experts,  à moins  que  les  parties  n’en  conviennent  à l’au- 
dience. 

Si  les  experts  sont  nommés  d'office,  la  récusation  ne 
peut  être  proposée  que  dans  les  trois  jours  de  la  nomina- 
tion ( idem  , art.  430).  Le  rapport  terminé,  les  experts  le 
déposent  au  greffe  du  tribunal  qui  l'a  ordonné  ( idem  f 
art.  431). 

Il  est  évident  que  ces  dispositions  sont  insuffisantes  pour 
régler  les  expertises  en  matière  de  commerce,  et  qu'il 
faut  naturellement  s'en  référer  pour  le  reste  aux  autres 
articles  du  code  de  procédure  civile. 

Quant  aux  rapports  d'experts  devant  la  justice  de  paix, 
ils  sont  réglés  parles  articles  41,  42  et  43  du  même  code. 
ÎXous  croyons  inutile  de  les  reproduire  ici.  Nous  n’avons 
pas  a nous  occuper  non  plus  des  rapports  d'experts  cq 
matière  criminelle  ; ils  sont  soumis  à des  règles  spé- 
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claies,  et  n’ont  ri«n  do  commun  a?ec  notre  sujet  [1]. 

Eu  matière  civile  , les  expertises  ont  encore  lieu  , soit 
pour  constater  l'état  des  immeubles  d'un  absent , soit 
pour  estimer  ceux  d'un  mineur,  soit  pour  partages  , soit 
pour  échanges  de  hiens  dotaux,  ou  pour  rescision  de  vente 
pour  cause  de  lésion.  Elles  ont  lieu  enfin  pour  vérifica- 
tion d'écriture»,  pour  levéo  des  scellés,  pour  estimation 
d’immeubles,  etc. 

Mous  avons  dit , au  commencement  de  cet  article,  qu'il 
y avait  des  cas  où  les  juges  étaient  obligés  par  la  loi  de 
rocourir  A une  expertise.  C'est  ici  qu'il  faut  placer  les 
régies  sur  les  expertises  en  matière  d’enregistrement , de 
dessèchement  de  marais,  et  aussi  en  matière  d’expropria- 
tion, car  les  jurys  dont  il  est  question  dans  la  loi  du 
7 juillet  1855  (wy.  le  mot  bxpaornuTiox),  ne  sont  autres 
que  des  experts.  Mais  quant  à ces  expertises,  il  existe  entre 
elles  et  colles  dont  il  est  question  au  code  de  procédure 
civile  et  au  code  d'instruction  criminelle , une  différence 
importante,  on  ce  sens  que  celles-ci  n'obligent  pas  les 
juges,  tandis  que  les  autres,  au  contraire,  établissent  une 
décision  définitive.  Ainsi , en  matière  d'euregistremeut , 
la  cour  de  cassation  a décidé,  par  un  arrêt  du  17  avril 
1816,  que  l’expertise  que  peut  requérir  la  régie,  aux  ter- 
mes de  l'art.  17  de  la  loi  du  Si  frimaire  an  vu,  dans  le 
cas  où  le  prix  énoncé  dans  un  acte  translatif  de  propriété 
d'un  immeuble  à litre  onéreux  paraîtrait  inférieur  à sa 
valeur  vénale  A l'époque  de  l’aliénation,  par  comparaison 
avec  les  fonds  voisins  de  même  nature , doit  être  adopté 
par  les  juges  qui  ne  peuvent,  dans  ce  cas,  substituer  leur 
propre  estimation  à celle  des  experts;  que  si  l'opération 
des  experts  leur  parait  fautive  ou  incohérente  dans  les 
estimations  qu'ils  oui  données  séparément  au  produit 
anuuel  de  l'immeuble  et  A sa  valeur  vénale,  ils  peuvent 
ordonner  d'office  une  nouvelle  expertise  , et  exiger  que 
les  nouveaux  experts  donnent  leur  avis  sur  les  points  qu'il 
parait  nécessaire  aux  juges  d’éclaircir  ou  d'expliquer  ; 
mais  qu’ils  ue  peuvent  faire  l'estimation  sans  contrevenir 
A l’article  précité  qui  veut  que  cette  estimation  soit  faite 
par  experts. 

Ces  principes  sont  applicables  emmalièrc  de  dessèche- 
ment, car  l'article  49  do  la  loi  du  16  septembre  1807  , 
portant  que  les  terrains  soumis  aux  travaux  seront  payés  à 
leurs  propriétaires  à dire  d’expert»  y il  est  évident  que 
IA  encore  l’administration  ne  peut  substituer  ion  estima- 
tion A celle  de  ces  experts.  On  pourrait  en  dire  autant  des 
expertises  ordonnées  par  l’art.  414  du  code  de  commerce 
pour  la  constatation  des  perles  et  dommages  éprouvés  par 
un  navire  lors  du  Jet,  en  cas  de  tempête  ou  de  chasse  de 
l'ennemi,  car  l’art.  416  du  même  code  porte  que  les 
experts  feront , dans  ce  cas , la  répartition  qui  sera  rendue 
exécutoire  par  l'homologation  du  tribunal. 

pour  ce  qui  concerne  l'expropriation , nous  avons  vu 
que  les  jurés  ou  experts  lixeut  l'indemnité  qui  doit  être 
accordée , et  qu'eux  seuls  sont  chargés  de  cette  mission 
par  la  loi  du  7 juillet  1853. 

Nous  devons  enfin  ranger  au  nombre  des  expertises 
obligatoires  pour  les  juges,  celles  prescrites  par  l'art.  1 05 
du  code  forestier,  portant  que,  s'il  n’y  a titre  ou  possession 
contraire , le  partage  des  bois  d’affouage  se  fera  par  feu, 

[i]  F ai/tx,  pour  les  rapports  d'expert»  en  matière  criminelle, 

tarif  des  frais  de  jutlire,  par  M.  de  Daim»*,  et  notre  ouvrage 
sur  lo  jurisprudence  de  U médecine  et  de  la  chirurgie. 
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| c'est-à-dire  par  chef  de  famille  ou  de  maisoQ , ayant  do- 
micile réel  et  fixe  dans  la  commune  ; qne,  s'il  n'y  a égale- 
ment titre  ou  usage  contraire,  la  valeur  des  arbres  déli- 
vrés pour  constructions  ou  réparations  sera  estimée  à 
dire  d’expert» , et  payée  à la  cummune. 

L’arbitrage  est  aussi  uoe  espèce  d’expertise  , mais  qui  a 
pour  objet  non  pas  seulement  de  produire  un  avis  ou  de 
décider  sur  un  objet  en  litige,  mais  encore  de  terminer  le 
■ différend,  de  mettre  fin  à la  contestation.  Mous  n'avons 
rien  A ajouter  A ce  qu'a  dit  sur  celle  partie  important# 
du  droit  commercial  notre  collaborateur,  M.  Blanqui  aîné, 
au  mot  Arbitrage.  Ad.  Thxuuchkt. 

exploitation  dss  sois.  ( Agriculture .)  L’cxploila- 
; lîou  des  bois  proprement  dite  comporte  des  connaissances 
| et  des  opérations  qui  ont  également  pour  but  d’obtenir  des 
coupes  le  plus  haut  prix  possible.  Il  serait  difficile  d'at- 
teindre ce  but,  si  l’on  ne  s'était  pas  procuré  des  notions 
préalables  suffisantes  sur  leur  prix  et  sur  l’emploi  des 
différents  produits  d'une  coupc.  Le  prix  est  réglé  et  mo- 
difié par  diverses  circonstances,  dont  les  principales  sont 
la  qualité  du  bois,  l'abondance  ou  la  rareté  de  chaque 
espèce,  le  genre  de  débit  usité  dans  la  contrée,  et  la  dis- 
tance des  lieux  de  consommation.  La  valeur  intrinsèque 
du  bois,  le  rapport  des  Itesoiu»  aux  produit»,  celui  du  prix 
i de  chaque  espèce  ou  qualité  d'arbre  ou  partie  d'arbre,  etc., 
entrent  aussi  dans  les  éléments  de  cette  appréciation,  Il 
est  bon,  avant  tout,  de  dresser  un  tableau  qui  contienne 
le  nom  de  chaque  espèce  d'arbres , leur  quantité , le  vo- 
lume de  chaque  tige  et  la  valeur  de  celte  même  tige, 
calculée  d’après  celle  du  pied  cube.  Le  cubage  se  fait  de 
différentes  manières  daos  les  différents  pays.  En  France  , 
l'usage  le  plus  commun,  qui  est  celui  de  l'administration 
de  la  marine  , est  de  déduire  le  cinquième  de  la  circonfé- 
rence, qui  est  A peu  près  ce  que  donne  l'équarrissage  fait 
suivant  l'usage;  dans  les  environs  de  Paris,  on  déduit  le 
sixième  de  la  circonféreucu  et  on  prend  le  quart  du  reste. 

Il  a déjà  été  parlé  des  bois  au  mot  Bois;  mais  il  con- 
vient de  passer  ici  en  revue  les  principales  espèces  d'abrea 
J qui  doivent  fixer  l'attention  dans  leur  exploitation  bien 
dirigée.  Le  chêne  donne  des  pièces  propres  A faire  des 
j courbes  pour  les  navires,  des  cintres  de  ponts,  des  roues 
d'usines.  Les  branches  font  de»  courbes  de  bateaux.  Les 
j liges  servent  aux  constructions  navales  et  A la  charpente. 

I Ces  usages  exigeant  de»  pièces  de  dimension  déterminée, 
elles  se  vendent  souvent  fort  cher.  Vient  ensuite  l'emploi 
de  la  fente,  forme  sous  laquelle  on  débite  en  merrain  les 
arbres  demandés  ; enfin  l'on  débile  en  planches  les  chênes 
impropres  à la  fente.  L'orme  sert  au  charronnage,  et  son 
plus  profitable  emploi  est  pour  l'artillerie.  Le  bêtre  s’ap- 
j plique  à une  foule  d'usages  aussi  variés  que  bornés  entre 
eux,  ce  qui  rend  l'exploitation  des  grandes  futaies  dilfi- 
! elle  et  coûteuse.  Moins  les  frais  de  main-d'œuvre  sont  éle* 

! vés,  et  plu»  un  cube  rapporte.  Uuaud  le  hêtre  vaut  75  c. 

| les  Ü«*>U34  (1  p.  cube),  on  le  débite  en  sabots  ; à 50  c., 

I ou  en  fait  de  petits  ouvrages  de  galncric  cl  de  menuiserie  ; 

sou  débit  le  plus  avantageux  est  le  charrouuagc.  Le  frêne 
j est  recherché  pour  les  constructions  de  voitures.  Les  por- 
j lions  de  l'arbre  propres  A faire  des  courbe#  se  vendent 
| 4 fr.  les  0«034  (1  p.  cube).  La  vente  eu  pièces  des  pins, 

I sapins  et  mélèzes  préseule  uu  grand  avantage;  viennent 
I ensuite  la  lente  et  le  sciage.  Le»  grande»  pièces  de  châ- 
f taigniers  sont  bonnes  pour  la  charpente  et  la  menuiserie , 
lorsqu'elle*  ne  sont  pa»  trop  vieilles  et  creuses,  mais  le 
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pied  cube  de  châtaignier  vaut  un  tien  de  moine  que  celui 
de  cbéoe.  I/aune  s'emploie  avantageusement  en  tuyaux 
de  conduite  qu'on  recouvre  de  huit  pouces  de  terre  pour 
assurer  leur  conservation,  en  pilotis  et  principalement  en 
sabots.  L'érable  se  vend  très-cher,  lorsqu'il  est  demandé 
pour  faire  des  meubles.  Les  cercles  de  merisier  convien- 
nent dans  les  caves  humides.  Le  bois  cesse  d'élre  bon 
quand  on  le  coupe  trop  vieux.  On  tire  du  bouleau  des 
sabots,  du  charronnage,  du  merrakn  pour  les  marchandas 
sèches.  L'usage  du  tremble  cl  du  peuplier  dans  la  char- 
pente mérite  de  s'étendre  davantage.  Il  faut  se  rappeler, 
dans  toutes  ces  appréciations  et  applications,  combien  la 
qualité  du  bois  varie  suivant  le  terrain,  le  climat  et  l'ex- 
position où  les  arbres  se  trouvent. 

Les  bois  s'exploitent  en  taillis  et  en  futaies. 

Les  personnes  qui  ne  sont  pas  familiarisées  avec  les 
évaluations,  (icuvent , avant  de  vendre  ou  d'exploiter  une 
coupe  de  bois  taillis,  parvenir  asset  exactement  à son 
estimation  de  la  manière  suivanlo.  On  fait  abattre  un 
quart  d'hectare  dans  la  meilleure  partie  de  la  coupe,  au- 
tant dans  la  partie  médiocre  et  autant  dans  la  plus  mau- 
vaise. Le  tiers  du  total  du  produit  commun  de  ces  trois 
petites  coupes  soigneusement  débitées  donne  la  valeur 
moyenne  de  l'hectare  de  la  coupe.  Quand  le  produit  total 
est  connu , on  le  divise  suivant  l'emploi  que  l'on  peut 
faire  du  bois.  Cet  emploi  se  divise  en  I»  bois  dcchauffage; 
2°  cercles  de  futailles  ; 3»  éclialas  ; 4“  perches;  5°  écor- 
ces; 6°  charbons . et  7»  feuilles.  Il  y a différentes  espèces 
de  bois  de  chauffage,  qui  sont  classées  d'après  la  grosseur 
des  bâches,  et  leur  qualité  de  bois  tendre  ou  de  bois  dur. 
On  nomme  bois  neuf  b Paris  celui  qui  n'a  pas  été  flotté. 
Le  bois  lavé  est  celui  qui  n'a  été  flotté  que  dans  un  court 
trajet  de  rivière  , et  dont  les  bâches  ont  été  lavées  au 
moment  du  tirage  des  trains  ; il  a presque  autant  de  va- 
leur que  le  bois  neuf.  Le  bois  gravier  est  composé  de 
bâches  de  bois  dur,  flottées  et  non  lavées.  Les  falourdes 
ont  80  centimètres  de  circonférence  sur  57  centimètres 
de  longueur.  Le  double  stère  ou  la  voie  de  Paris  a 
2 mètres  de  couche  et  88  centimètres  de  hauteur,  sur  une 
largeur  de  bâches  de  1 -mètre  14  centimètres,  La  solidité 
est  de  20,064  stères.  Le  prix  du  bois  de  chauffage  est 
fondé  sur  l'espèce  de  bois  et  sur  la  grosseur  des  bâches  ; 
un  stère  composé  de  grosses  bâches  pèse  beaucoup  plus 
et  renferme  par  conséquent  beaucoup  plus  de  matière 
ligneuse  qu’un  stère  composé  de  petites  bâches.  La  diffé- 
rènec  est  de  12  à 5 entre  un  stère  de  bâches  de  0®  96 
1 ]m  (30  à 36  pouces)  de  tour  et  un  stère  de  bâches  de 
0®  054  à 0»  16  (2  à 6 pouces).  On  distingue  presque  au- 
tant d'espèces  de  fagots  qu'il  y a de  forêts  différentes.  On 
peut  les  réduire  en  fagots  de  gros  bois,  et  fagots  de  ra- 
milles, appelés  bourrées.  Le  cotrcl  est  un  fagot  de  0®  49 
(18  pouces)  de  tour,  composé  de  brins  d'égale  longueur, 
rangés  avec  soin , et  fortement  liés  avec  deux  harts  à 
chaque  bout. 

Les  meilleurs  bois  pour  fabriquer  les  cercles  ou  cer- 
ceaux de  futailles  dans  lesquelles  on  met  le  vin  et  les 
liqueurs  spiritueuscs,  sont  le  châtaignier,  le  coudrier  et 
le  marxaull;  ce  dernier  convient  très-bien  pour  les  caves 
humides.  Les  meilleurs  cercles  de  cuves  sont  ceux  de 
châtaignier,  de  bouleau,  d'orme  et  de  frêne.  Les  petites 
perches  de  coudrier  font  ordinairement  chacithe  deux 
cercles  de  futailles,  et  les  plus  fortes  en  fournissent  jus- 
qu’à six.  On  les  lie  en  paquets  appelé»  communément 


mâles,  qui  contiennent  chacun  25  cercles.  Les  perches 
destinées  à cette  fabrication  ue  doivent  pas  être  coupées 
avant  l'ascension  de  la  sève  , car  l'écorce  se  détacherait, 
et  les  cercles  ne  se  vendraient  pas.  Le  travail  du  cerclier 
consiste  à fendre  adroitement  les  perches  et  à enlever 
ensuite,  à l'aide  d'une  plane,  le  bois  qui  ne  doit  pas  rester 
dans  le  cercle,  qu'il  fait  ensuite  entrer  à coup  de  maillets 
dans  le  parquet.  Ce  parquet  est  composé  d’une  petite 
forme  en  bois , autour  de  laquelle  sont  solidement  fixés 
des  piquets  formant  une  enceinte  circulaire  dans  laquelle 
l’ouvrier  ajuste  et  range  ses  cercles,  en  faisant  disparaître 
les  noeuds  et  les  courbures  à l'aide  du  maillet  et  de  la 
plane. 

Ou  distingue  les  échalas  de  bois  fendu,  et  les  éehalas  de 
brins  entiers,  appelés  paisseaux , ayant  de  45  à 54»»» 
(20  à 25  I.)  de  circonférence.  Les  meilleurs  paisseaux  soûl 
ceux  de  genévrier  et  de  pin  ; ceux  de  coudrier  et  de  mar- 
sault  sont  passables;  ceux  de  charme,  hêtre,  tremble, 
chêne  et  bouleau  pourrissent  promptement;  mais  le 
tremble  et  les  autres  bois  blancs  donnent  des  écbalas  de 
fente  assez  bons  â employer  quand  ils  sont  bien  secs.  La 
meilleure  écorce  pour  faire  du  tan  est  celle  qui  provient 
des  taillis  de  chêne  âgés  de  18  à 30  ans  (voyez  le  mol  Tan). 
Le  boit  rend  le  quart  de  son  poids  en  charbon  terne 
rouge  (voyez  le  mot  Charbon).  La  feuille  de  plusieurs  ar- 
bres terl  à nourrir  les  moulons.  Pour  jouir  de  ce  produit, 
on  abat  les  taillis  â la  fin  d'aoâl.  Les  ramilles  ou  menues 
branches  sont  mises  en  fagots  de  Qn>  48  à 0®  61  (18  à 
24  pouces)  de  tour,  qu'on  laisse  sécher  à l'air,  et  qu'on 
peut  conserver  utilement  pendant  un  an  sous  un  hangar. 

Pour  procéder  avec  avantage  à l'exploitation  des  fu- 
taies, il  faut  connaître  les  qualités  et  les  défauts  des  ar- 
bres. Les  arbres  défectueux  ou  gâtés  sont  ceux  dont 
l'écorce  est  terne,  gercée  ou  tachée , portant  des  cancers , 
des  cicatrices  ou  des  nœuds  tout  recouverts  par  l'écorce, 
et  ceux  qui  sont  attaqués  de  roulure , de  gelivure  et  de 
cadranure.  Le  double  aubier,  qui  n’est  point  une  maladie, 
diminue  beaucoup  la  valeur  d'un  arbre.  Un  arbre  sur  le 
retour  a le  bois  du  cœur  plus  léger  que  celui  de  la  circon- 
férence; il  a perdu  sa  ténacité  et  son  élasticité,  et  n'est 
plus  propre  à être  employé  en  une  seule  pièce.  Il  faut 
prendre  la  précaution  de  les  fendre  en  quatre  parties  par 
le  centre. 

L'exploitation  des  futaies  se  divise  en  1°  pièces  de  ma- 
rine et  de  charpente  ; 2°  ouvrages  de  fente  ; 3»  menuiserie 
et  ébétiisterfe;  4«  charronnage;  fio  sabots;  6<>  bois  de 
sciage;  7®  bois  de  chauffage;  8°  branchage  de  futaies; 
9»  copeaux;  10<>  ramilles  pour  fabrication  de  la  chaux 
(voyez  les  mois  Bois  et  Bois  ne  chauffage). 

Les  ebénes  de  toutes  dimensions  sont  propres  au  service 
de  la  marine  ; les  chênes  et  les  ormes  courbes  convien- 
nent aussi  pour  les  roues  de  moulins,  le  charronnage  de 
l'artillerie,  les  cintres  de  voûtes  et  de  ponts.  Les  ebénes 
de  O™  lu8(3p.  1/2)  d'équarrissage  servent  â faire  des  che- 
vrons ; ceux  de  0"  135  à 0®  19  (5  à 7 p.)  servent  à faire 
des  poutres.  L'équarrissage  des  bois  exige  beaucoup  d'a- 
dresse, surtout  pour  les  bois  courbes  ou  méplats.  On  em- 
ploie ces  derniers  de  champ  pour  augmenter  leur  force. 
L'équarrissage  des  courbes  ne  doit  être  confié  qu'à  des 
ouvriers  habiles  et  exercés.  Les  ouvrages  de  fente  sont 
principalement  le  merrain.la  boisscllerie,  la  racleric  et  la 
latte.  Les  arbres  qui  se  fendent  le  mieux  sont  le  chêne  «t 
le  hêtre.  I.cs  meilleures  futailles  à mettre  le  vin  sont 
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celle*  de  chêne  et  de  châtaignier.  Le  merrain  de  bol» 
blanc  sert  aux  futailles  destinées  à contenir  des  marchan- 
dises sèches.  Un  arbre  se  fend  bien  , lorsque  l’écorce  est 
lisse  et  sans  nœuds.  Les  arbres  contournés  se  mettent  en 
sciage.  Le  sciage  est  l'emploi  qui  absorbe  le  plus  grand 
nombre  d’arbres  dans  la  coupe.  Deux  moyens  y sont  em- 
ployés : la  scie  ordinaire  de»  scieurs  de  long,  mue  par 
deux  bomme».  et  la  scie  mécanique,  mue  par  un  courant 
d’eau.  Aux  scies  A lames  droites  posées  verticalement , on 
a substitué  dans  un  grand  nombre  d’ateliers  la  scie  circu- 
laire, appareil  extrêmement  simple , qu’on  peut  établir  â 
bon  marché  dans  les  forêts  où  il  y a une  force  d'eau  ca- 
pable de  la  faire  mouvoir;  ces  scies  soot  très-utiles  pour 
le  débit  des  feuilles  de  parquet.  On  débite  le  bois  de  sciage 
en  planches,  en  plateaux,  eo  bois  carré,  etc.  Les  planches 
ordioaires  de  chêne  ont  de  nm27  à u«»32  (10  à 12p.)  de 
largeur  sur  0“027  (1  p.)  d’épaisseur.  La  membrure  pour 
la  meouiserie  varie  en  épaisseur  de  0®067  à 0®U8 
(1  p.  1/2  à 3 p.).  Les  voliges  n’ont  que  0>»013  (1/2  p.);  le 
madrier  a de  0«"067  à 0mi35  (2  p.  1/2  à 5 p.).  Les  feuilles 
de  parquet  ont  33“»“  d’épaisseur  sur  0«I6  à 0*»I9  (6  à 
7 p.)  de  largeur,  et  sur  une  longueur  de  0«>32  à 0»»f>  i 
(1  â 2 pieds).  Dans  les  grandes  forêts  de  sapins,  on  débile 
une  partie  de*  arbres  en  planches,  dont  les  dimensions 
sont  proportionnées  à la  grosseur  des  arbres.  Le  débit 
en  planches  est  plus  profitable  pour  les  petits  arbres; 
mais  il  est  désavantageux  pour  les  gros  sapins;  et  on  ne 
les  emploie  de  la  sorte  que  lorsqu'on  ne  peut  pas  les 
exporter  facilement.  Pour  scier  les  sapins,  on  ne  fait 
qu’enlever  l'écorce  sansleséquarrir;  les  planches  ont  toute 
la  longueur  de  l'arbre  (voyex  pour  l'abatage  des  bois  le  mol 
Abatage,  et  pour  la  consommation  de  leurs  produits  le 
mot  Bots).  L’abalagc  avec  la  scie,  appelée  passe-partout , 
décrit  par  Monlhley,  commence  à se  propager  en  France, 
et  il  réussit  parfaitement  La  scie  est  mue  par  des  ouvriers 
qui  la  font  entrer  sur  le  côté  de  l'arbre  qui  doit  se  trouver 
par-dessus  après  sa  chute,  et  lorsqu’ils  jugent  l’entaille 
assez  profonde,  ils  retournent  la  scie  en  faisant  de  l’autre 
côté  une  nouvelle  entaille , dan»  laquelle  ils  placent  un 
coin  qui  détermine  la  chute  de  l'arbre,  lorsqu’on  le  chasse 
lentement  dans  la  section  ouverte  par  la  soie.  L’arbre 
tombe  du  côté  où  est  l'entaille  la  plus  profonde.  L’opéra- 
tion exige  de  l’adresse,  et  quelques  précautions  pour  que 
l’arbre  en  tombant  n*en  brise  pas  d’autres  qui  doivent 
rester  sur  pied,  et  ne  soit  pas  lui-même  endommagé.  Les 
souches  de  chêne  coupées  à la  scie  ou  à la  cognée  repous- 
sent également  bien.  Les  avantages  de  la  coupc  entre  deux 
terres  ont  été  indiqués  au  mot  Abatage.  Quand  l’enlève- 
ment de  tous  les  bois  et  marchandises  d'une  coupe  est  ter- 
miné, il  est  utile  de  la  clore  pour  la  défendre  contre  la 
dévastation  , surtout  si  le  sol  pousse  beaucoup  d'herbe. 
Les  frais  d’une  clôture  sèche  sont  peu  considérables , 
quand  on  y a songé  d’avance.  Sodlange  Bonis. 

exploitation  des  mines.  ( Technologie.)  On  ex- 
ploite une  substance  minérale  toutes  les  fois  qu’on  l'extrait 
du  sein  de  la  terre  pour  l’appliquer  aux  besoins  de  l’in- 
dustrie, soit  dans  son  étal  brut,  soit  après  lui  avoir  fait 
subir  quelques  modifications. 

Nous  nous  proposons  de  décrire  dans  cet  article  les 
procédés  par  lesquels  oo  obtient  ces  substances,  avec  le 
plus  d'économie  et  le  moins  de  danger,  daus  l'état  que 
'réclame  le  commerce. 

Nous  indiquerons  par  quels  moyeus  ingénieux  l'ouvrier 


sait  sc  procurer  ces  trésors  enfouis  quelquefois  â plu- 
sieurs centaines  de  mètres  de  la  surface,  en  se  préservant 
des  éboulements  qui,  menacent  de  l’écraser,  des  fleuves 
souterrains  qui , à chaque  instant , peuvent  l’engloutir, 
des  mélanges  de  gaz  explosifs  qui,  enflammés  par  la 
moindre  étincelle,  l’anéantissent , lui  et  ses  travaux. 

L’article  sera  divisé  de  la  manière  suivante  : 

I.  Définitions  et  notions  sur  le  gisement  des  substances 
minérales; 

II.  Moyens  de  pénétrer  dans  le  sein  de  la  terre,  ou 
procédés  d’excavation  ; 

III.  Marche  suivie  pour  la  recherche  des  substances  mi- 
nérales; 

IV.  Méthodes  d’exploitation, 

a â ciel  ouvert, 
b souterraines. 

I.  DÉFINITIONS  ET  NOTIONS  SUR  LE  GISEMENT  DES  SUBSTANCES 
MINÉRALES. 

Toute  excavation  creusée  dans  le  sein  de  la  terre,  pour 
exploiter  une  substance  minérale,  prend  le  nom  de  mine. 

On  distingue  les  mines  souterraines  ou  mines  propre- 
ment dites  et  les  mines  à ciel  ouvert , ou  mines  à la  sur- 
face. Le  nom  de  carrières , qui  signifie  ordinairement  des 
mines  de  pierre  (pierre  à bâtir,  pierre  à chaux,  etc.), 
est  aussi  employé  quelquefois  comme  synonyme  de  mines 
à ciel  ouvert.  On  appelle  houillères,  les  mines  de  houille, 
tourbières , celles  de  tourbes  ; alunières  , celles  d’a- 
lun, etc. 

Une  mine  se  compose  de  puits,  de  galeries,  de  des - 
cenderies  ou  cheminées  et  de  chambres. 

Les  puits  sont  des  excavations  prismatiques  ou  cylindri- 
ques, dont  l’axe,  très-incliné  â l'horizon  ou  vertical,  est 
très-allongé  relativement  au  diamètre  des  bases  ; les  gale- 
ries, des  excavations  semblables,  dont  l’axe  est  horizontal 
ou  peu  incliné  à l'horizon  ; les  vallées  forment  le  passage 
des  puits  aux  galeries;  leur  axe  est  moyennement  incliné 
â l'horizon.  Les  cheminées  sc  rapprochent  davantage  des 
puits,  les  vallées  des  galeries.  Souvent  même  on  nomme 
rheminées  de  véritables  puits  creusés  dans  le  sein  de  la 
masse  minérale  d’un  étage  de  galeries  â un  étage  infé- 
rieur. Il  est  impossible  d'établir  une  distinction  tranchée 
entre  ces  différentes  espèces  d’excavations;  les  chambres 
sont  des  excavations  de  grandes  dimensions  dans  tous  les 
sens,  souvent  de  forme  irrégulière. 

Les  substances  minérales  forment  dans  le  sein  de  la 
terre  des  gîtes  variés  : elles  se  trouvent  en  couches,  en 
filons , en  amas,  en  veines,  en  amas  entrelacé  cl  en 
nids. 

On  dit  qu'une  substance  minérale  est  en  couches,  lors- 
qu’elle constitue  des  masses  minérales  comprises  entre 
deux  surfaces  planes  ou  courbes,  sensiblement  parallèles, 
éloignées  généralement  de  quelques  mètres  au  plus  et  s'é- 
tendant â des  distances  indéfinies.  Les  couches  exploitées 
sont  parties  constituantes  de  ces  terrains  que  nous  trou- 
vons partout  à la  surface  du  globe,  composés  d’assises 
distinctes  horizontales  dans  les  plaines  comme  la  surface 
des  roches  massives  (granits,  etc.) qu’elles  recouvrent,  et 
se  redressant  dans  les  pays  de  montagnes  autour  des  as- 
pérités de  ces  rocbcs  massives  qui  forment  le  noyau  de 
nos  chaînes  les  plus  élevées  pour  les  entourer  comme  un 
vaste  manteau. 

Les  géologues  modernes  considèrent  les  roches  rnassi- 
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res  elles-mêmes  comme  parties  d’une  mince  écorce  lolide, 
reposant  sur  un  noyau  liquide  composé  de  roches  fondues 
par  une  intense  chaleur. 

Cette  opinion  sur  la  chaleur  centrale,  rajeunie  par  les 
géologues  modernes,  remonte  à une  époque  fort  reculée, 
car  voici  ce  que  dit  Job,  dans  son  chapitre  de  Ylndus- 
trie  : « L'homme  met  la  main  aux  pierres  les  plus  du- 
res et  renverse  les  montagnes  Jusqu'au  fondement. 

• C'est  de  ta  terre  que  sort  le  pain  et  au-dessous  elle 
têt  en  feu.  « 

A une  certaine  époque,  longtemps  avant  la  création 
de  l’homme,  la  croûte  solide  était  aussi  fondue,  l’eau  et 
certaines  substances  minérale»  étaient  en  vapeur  dans  l'at- 
mosphère. I.e  globe  obéissant  aux  lois  du  refroidissement, 
une  première  pellicule  solide  s’est  formée,  l’eau  en  va- 
peur s’est  condensée,  les  substances  minérale!  en  suspen- 
sion ou  en  dissolution  dans  le  liquide  ont  commencé  à sc 
déposer  et  A former  les  couches.  I/enveloppe  devenant 
plus  épaisse  s'est  boursouflée  en  relevant  les  couches  déjà 
déposées,  et  de  là  l’origine  des  montagnes. 

Cette  hypothèse  paraîtra  toute  naturelle  aux  personnes 
qui  auront  étudié  les  phénomènes. que  présente  le  refroi- 
dissement des  métaux  fondus  dans  les  grands  ateliers  mé- 
tallurgiques. 

Après  cette  digression  nécessaire,  revenons  au  gisement 
des  substances  minérales. 

Tous  les  combustibles  fossiles,  la  houille,  l’anthracite, 
le  lignite,  la  tourbe  xe  trouvent  constamment  en  couches. 

Les  filons  sont  des  espèces  de  grandes  plaques  ou  de 
coin»  Immense»  de  minerai  (a  b et  a'  b \ fig.  438) , qui 

Fig.  438. 


dans  les  pays  de  montagnes  coupent  les  couches  sous  un 
angle  qui  ordinairement,  sc  rapproche  beaucoup  de  l’an- 
gle droit,  fig.  438.  Ils  se  prolongent  dans  les  roches  mas- 
sives, et  on  les  considère  comme  remplissant  d’immenses 
crevasses,  formées  au  tnomeut  du  boursouflement  des  ro- 
ches massives  ou  soulèvement  des  bosses  qui  interrom- 
pent la  régularité  de  la  surface  de  l'immense  scorie  sur 
laquelle  nous  vivons. 

Souvent  ces  plaques  ou  coins  métallifères  traversant 
les  couches  jettent  de  différents  cAlés  des  branches  conune 
nous  l'avons  indiqué  fig.  438;  celles-ci,  bien  que  quelque- 
fois on  les  ait  confondues  avec  les  couches  au  milieu  des- 
quelles elles  sont  intercalées  et  dont  elles  ont  l’apparence, 
doivent  aussi  être  considérées  comme  de  véritables  Rions. 

Les  Rions,  toutes  les  fois  qu’ils  ne  sont  pas  perpendicu- 
laires aux  couches,  les  dérangent  de  telle  façon  que  les 
portions  de  couches  qui  les  recouvrent  paraissent  avoir 
glissé  de  haut  en  bas  parallèlement  à elles-mêmes.  La 
fig . 438  l’indique. 

Les  failles,  qui  ne  sontque  de  simples  feules  d’une  épais- 
seur imperceptible  traversant  les  couches,  les  dérangent 

de  la  même  manière. 


Les  amas  sont  des  masses  minérales  d’une  grande 
étendue  dans  loti»  le*  sens,  souvent  de  forme  lenticulaire. 
On  distingue  les  amas  droits  K,  fig.  438  et  les  amas 
couchés  B. 

Certains  amas  paraissent  de  même  origine  que  les  Rions 
proprement  dits  dont  il*  ne  différeraient  que  par  la  forme 
de  la  crevasse.  D’autre* , au  contraire , paraissent  avoir 
été  déposés  par  un  liquide  dan*  les  dépressions  des  cou- 
ches sur  lesquelles  ils  reposent , avant  le*  couches  qui  les 
recouvrent. 

Fresque  tous  les  minerais  métallifères , ceux  de  plomb, 
de  cuivre,  d’argent , etc. , certains  minerais  de  fer  ( fier 
spathlquc , fer  oxyduti,  etc.  ) se  trouvent  en  Rions  ou 
en  amas,  dont  l’origine  parait  être  la  même  que  celle  des 
Rions. 

Le  sel  gemme  forme  des  couches  épaisses  ou  des  amas, 
sur  l'origine  desquels  on  n'est  pas  d'arcord,  et  qui  prennent 
le  nom  de  bancs , lorsqu’ils  ressemblent  h des  portions  de 
couches  épaisses  de  peu  d’étendue. 

Le  minerai  sc  trouve  en  veines  lorsqu’il  remplit  une 
quantité  de  petites  fentes  dans  la  roche , semblables  à 
celles  que  nous  voyons  dans  la  plupart  de  nos  marbres. 

Plusieurs  veines  qui  se  coupent  en  différents  sens,  for- 
ment un  amas  entrelacé  C,  flg . 438 , qu’on  exploite 
comme  si  tout  l’espace  occupé  par  les  fentes  était  com- 
posé d'une  seule  et  même  substance.  Le  minerai  d’étaln 
nous  préseute  en  Saxe  un  exemple  de  ce  singulier  gise- 
ment. 

Enfin , le  minerai  forme  des  nids  lorsqu’il  remplit  de 
petites  cavités  Irrégulières. 

On  appelle  toit  d’une  couche  ou  d’un  filon  la  roche  qui 
recouvre  le  gîte  ; mur,  celle  sur  laquelle  II  repose. 

Le  plan  de  séparation  du  toit  ou  du  mur  et  de  la  cou- 
che, ou  tout  autre  plan  parallèle  compris  entre  le  toit  et 
le  mur,  s’appelle  plan  de  ta  couche. 

Le  plan  d'un  filon,  si  les  plans  de  séparation  des  filons 
avec  le  toit  et  le  mur  ne  sont  pas  parallèles,  sera  celui  qui 
coupera  en  deux  parties  égales  l’angle  que  forment  entre 
eux  ces  deux  plans. 

Le  filon  ou  la  couche  étant  vertical,  op  De  saurait  dis- 
tinguer le  toit  du  mur. 

Toute  ligne  horizontale  dans  le  plan  du  gîte  métallifère 
en  suit  la  direction. 

On  appelle  crête  ou  affleurement  d’un  gîte  la  partie 
de  ce  gîte  qui  se  montre  au  jour. 

Toute  galerie  poussée  dans  le  sein  de  la  masse  minérale 
suivant  sa  direction  est  une  galerie  d'allongement . 

11.  moyens  ne  pénétrer  dans  lk  sein  de  la  terre.  — 

PROCÉDÉS  D’EXCAVATION. 

Les  procédés  d’excavation  prennent  aussi  le  nom  de 
procédés  d 'abatage. 

On  excave, 

1»  Avec  les  outils; 

2»  Avec  la  poudre ; 

3®  Avec  le  feu. 

Lorsque  les  substances  à détacher  ne  sont  pas  très- 
dures,  ou  se  sert  des  outils  du  terrassier,  pics,  pioches, 
leviers,  etc. 

Lorsqu'elles  sont  tout  à fait  éhouleuscs,  comme  le  sa- 
ble, on  les  fait  ébouler  cl  on  les  enlève  à la  pelle. 

Quand  elles  présentent  une  certaine  consistance,  on  les 

détache  par  gros  blocs  prismatiques.  Pour  abattre  un 
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bloc,  on  creuse  une  entaille  sur  une  ou  sur  plusieurs  de 
ses  faces,  de  manière  à ce  qu'il  ne  tienne  plus  au  terrain 
que  par  une  ou  par  deux  faces  , puis  on  le  détache , en 
enfonçant  des  coins,  suivant  l'un  des  plans  de  jonction  du 
bloc  et  du  terrain. 

11  faut  toujours,  dans  ce  cas,  tâcher  de  profiler  des  fen- 
tes naturelles  qui  se  trouvent  dans  le  terrain. 

Supposons,  parexemple,  qu’on  veille  exploiter  des  bancs 
de  pierre  inclinés,  flg.  439.  On  creuse  d'abord  une  rai- 
nure y h,  suivant  la  direction  des  cou-  Fig.  439. 

ches  et  assez  profonde  pour  atteindre 
le  plan  de  stratification , i k , sui- 
vant lequel  les  couches  sont  séparées 
par  une  fissure.  On  creuse  deux  au- 
tres rainures gm  et  fin  perpendiculai- 
res à la  première.  Puis  on  enfonce  des  coins  ct  c'  le  long 
de  la  ligne  m,  n , et  on  détache  ainsi  le  bloc  g h m n. 
On  détache  le  bloc  voisin  en  creusant  deux  rainures  seu- 
lement, l'une  suivant  la  direction  et  l'autre  suivant  l'in- 
clinaison, et  ainsi  de  suite. 

Lorsque  les  galeries  ne  sont  pas  très-hautes,  on  les  perce 
en  enlevant  des  blocs  qui  ont  la  largeur  et  la  hauteur  de 
l'excavation;  pour  cela  on  creuse  une  entaille  le  long  du 
sol  ou  mur  do  la  galerie  et  une  entaille  verticale  de  cha- 
que côté  contre  les  parois,  puis  on  enfonce  des  coins  con- 
tre le  toit. 

Si  la  galerie  a une  grande  hauteur,  AA flg.  440,  onia 


Fig.  440. 


perce  en  deux  ou  même  en  trois  parties,  en  plaçant  les  ou  - 
vriersen  retraite  les  uns  sur  les  autres.  Un  premier  ouvrier 
détache  successivement  des  blocs  prismatiques  n*» î,  9,3, 
et  4,  dont  la  hauteur  est  la  moitié  ou  le  llcrs  de  celle  de 
la  galerie.  Un  second  ouvrier,  à quelques  pieds  rn  arrière 
et  au-dessous,  abat  les  blocs  1',  2',  3',  tandis  que  son  ca- 
marade détache  ceux  2 , 3 , 4 ; un  troisième  ouvrier  les 
blocs  1",  2",  lorsque  l’ouvrier,  placé  le  plushaut.abat  les 
blocs  S et  4 , l'ouvrier  immédiatement  supérieur  les  blocs 
2'  et  5'.  En  sorte  que  chaque  ouvrier  est  toujours  d’une 
longueur  de  prisme  en  arrière  de  celui  qui  travaille  à l’é- 
tage inférieur,  et  que  la  galerie  en  voie  de  percement  pré- 
sente l’aspect,  flg.  440. 

Les  btoesde  latranche  supérieure  sont  abattus  au  moyen 
de  coins  chassés  contre  le  toit  ou  plafond  de  la  galerie. 
Ceux  des  tranches  inférieures  peuvent  êtres  détachés,  sui- 
vant les  circonstances,  k l'aide  de  coins  enfoncés  contre 
les  parois  postérieures  oude leviers  introduits  sous  la  face 
inférieure. 

On  voit  que  l’ouvrier  placé  au  point  le  plus  bas , repose 
sur  le  mur  de  la  galerie;  et  que  chacun  des  ouvriers  tra- 
vaillant au-desitus,  est  posé  sur  la  bande  de  terrain  abattu 
par  l’ouvrier  immédiatement  inférieur.  On  dit  alors  que 
les  ouvriers  travaillent  par  gradins  droits. 

Quelquefois,  au  lieu  de  placer  les  ouvriers  en  retrait  les 
uns  sur  Ici  autres,  de  telle  façon  que  chaque  ouvrier  soit 
d'une  ou  de  deux  longueurs  do  prisme  en  arrière  sur  Cou- 


vricr  immédiatement  supérieur,  on  dispose,  au  contraire, 
le  travail  de  manière  à le  placer  d’une  longueur  de  prisme 
en  avant,  flg.  441. 

Fig.  441. 


Les  mineurs  reposent  alors  sur  des  planchers  que  l’on 
fait  rouler  en  avant,  au  fur  et  à mesure  que  l'on  perce  la 
galerie  ou  sur  des  tas  de  déblais. 

Cette  dernière  méthode  sur  l'application  de  laquelle 
nous  allons  bientôt  revenir,  rarement  adoptée  pour  le  per- 
cement des  galeries  proprement  dites  , l'est  assez  souvent 
pour  celui  des  grandes  excavations  dans  des  terrains  durs. 
Le  poids  des  blocs  coopère  alors  avec  les  efforts  de  l’ou- 
vrier pour  en  provoquer  la  chute. 

Les  couches  de  houille  sont  souvent  traversées  du  mur 
au  toit  par  un  ou  plusieurs  systèmes  de  fissures  perpendi- 
culaires au  plan  de  la  couche  toutes  parallèles  entre  elles 
lorsqu'elles  appartiennent  à un  même  système , et  se  cou- 
pant sous  certains  angles,  lorsqu'elles  appartiennent  Ides 
systèmes  différents.  Il  convient  alors  de  percer,  autant  que 
possible,  les  galeries  d'exploitation  dans  le  charbon,  per- 
pendiculairement au  plan  de  ces  fissures,  et  de  prolonger 
les  entailles  jusqu'à  ce  qu'elles  atleigncut  la  fissure.  Les 
blocs,  dégagés  ainsi  sur  quatre  faces,  pouvant  glisser  sur 
le  plau  de  la  fissure  sont  abattus  avec  la  plus  grande  faci- 
lité, et  la  houille  tombe  en  gros  fragments,  ce  qui  est 
très-important  parce  que  le  menu  charbon  a une  valeur 
généralement  fort  inférieure  à celte  du  gros.  Il  vaut  mieux 
que  les  galeries  soient  ouvertes  perpendiculairement  au 
plan  des  fissures  qu'obliqiienicnt,  parce  que,  si  on  les  pous- 
sait obliquement,  les  blocs  enlevés  étant  rhomboidaux  au 
lieu  d'être  rectangulaires  leurs  angles  aigus  sc  briseraient 
facilement  cl  la  proportion  du  menu  serait  plus  forte. 

Quelquefois  on  perce  des  galeries  dans  le  sens  même 
des  fissures  et  on  enfonce  des  coins  dans  ces  fentes  natu- 
relles, mais  l'abatage  est  plus  difficile  que  lorsqu'on  les 
pousse  perpendiculairement  à leurs  plans. 

Souvent  les  couches  de  houille  sont  interrompues  par 
de  minces  couches  d'argile;  c’est  alors  dans  la  couche  d'ar- 
gile que  l'on  perce  l'entaille  parallèle  au  sol  de  la  galerie. 
On  évite  ainsi  la  production  du  menu  qui  proviendrait 
d’une  entaille  dans  le  charbon,  et  l'argile  enlevée  sert  k 
remplir  les  excavations. 

L’ouvrier  qui  creuse  les  entailles  porte  le  nom  de  haocur t 
du  mol  allemand  hauen,  couper,  et  l'entaille  elle-même 
s'appelle  havage. 

Lorsque  le  roc  k percer  devient  trop  dur,  on  abandonne 
les  outils  du  terrassier  pour  dépouiller  les  blocs.  On  se 
sert  pour  cela  du  marteau  et  de  la  pointrolle,  outils  par- 
ticuliers au  mineur,  et  on  emploie  des  cartouches, remplies 
de  poudre  , au  lieu  de  coins,  pour  l 'abatage. 

La  pointrolle  est  un  marteau  à pointe  aigue  d’un  côté 
et  à tête  plate  de  l'autre.  Cour  s’en  servir , on  applique 
la  pointe  contre  le  rocher,  en  tenant  le  manche  de  la  main 
gauche,  et  on  frappe  sur  la  tête  avec  une  espèce  de  mail- 
let que  l'on  tient  dans  la  main  droite.  Le  mineur  entame 
ainsi  le  rocher  avec  la  pointrolle  à peu  près  de  la  même 
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manière  que  le  menuisier  entame  le  bois  avec  son  ciseau. 
La  flg.  442  représente  le  marteau  et  la  poinlrolle. 

Le  marteau  et  lapoiotrolleen  croix  sont  les 
armes  du  mineur  allemand.  Flg.  442. 

On  trouve  au  Harz  de  longues  galeries  qui--r~ 
ont  été  percées  entièrement  avec  ces  outils1"*7-* 
avant  que  l'on  ne  connût  l'usage  de  la  poudre. 

On  emploie  la  poudre  pour  briser  les  ro- 
chers, en  la  plaçant  sous  forme  de  cartouche 
au  fond  d'un  trou  rond,  percé  dans  le  rocher, 
et  fermé  par  une  forte  bourre.  Un  trou  ménagé  au  travers 
de  la  bourre  sert  h mettre  le  feu.  On  trouvera  à l’article 
Poinne  de  plus  longs  détails  sur  ce  procédé.  • 

L'une  des  parois  au  moins  du  trou  de  mine  doit  toujours 
être  moins  résistante  que  la  bourre,  car  autrement  la  bourre 
partirait  sans  que  le  rocher  se  brisât. 

Souvent  il  serait  trop  coûteux  ou  trop  difficile  de  cerner 
des  blocs  de  rocher  par  des  entailles  ouvertes  â la  poin- 
trolte.  On  les  détache  alors  par  fragments  plus  ou  moins 
gros,  que  l'on  fait  sauter  au  moyen  de  cartouches.  La 
flg.  443  montre  la  position  d'un  trou  de  mine  au  fond  d’un 
puits,  percé  pour  faire  sauter  un  fragmenta  bc.  pjg  44-. 
Un  trou  vertical  ne  produirait  aucun  effet. 

On  n'attaque  par  le  feu  qu’un  petit  nombre  de 
roches  excessivement  dures,  telles  que  l'on  en  ren- 
contre dans  les  mines  de  cuivre,  or  , plomb  et  ar- 
gent du  Ramraelsberg  au  Harz , et  dans  celles  d'é- 
tain d’Altcnberg  en  Saxe.  La  flamme  d'immenses  bûchers 
agit  sur  le  rocher  contre  lequel  elle  est  dirigée  en  en  rem- 
plissant les  fissures  et  en  réduisant  en  vapeur  l'eau  et  les 
autres  substances  volatiles  qu'il  renferme.  Souvent  on  en 
augmente  les  effets  en  faisant  couler  sur  la  pierre  calcinée 
un  courant  d’eau  qui  la  refroidit  subitement. 

Au  milieu  de  ces  immenses  souterrains,  à moitié  étouffé 
parla  fumée,  entouré  d'ouvriers  entièrement  nus,  on  peut 
se  croire  un  moment  dans  les  États  de  Satan. 

L'emploi  du  feu,  comme  moyen  d'excavation,  parait 
remonter  à la  plus  haute  antiquité  , car  Job  nous  dit  dans 
le  même  chapitre  de  l'Industrie  que  J'ai  déjà  eu  occa- 
sion de  citer  : 

« L'homme  fait  passer  les  ruisseaux  au  travers  des 
rochers  fendus  et  son  oeil  découvre  tout  ce  qui  y est 
de  précieux,  n 

111.  MARCHE  SUIVIE  POUR  LA  RECHERCHE  DES  SUBSTAHCC S 
MINÉRALES. 


Les  travaux  de  recherche  précèdent  ceux  d'exploitation. 

On  recherche  d’abord  les  crêtes  ou  affleurements  par 
lesquels  les  gîtes  se  manifestent  à la  surface , puis  on  pé- 
nètre dans  le  sein  de  la  terre  pour  étudier  le  gîte  jusqu'à 
une  certaine  profondeur. 

Recherches  à la  surface.  Dans  un  pays  vierge,  c'est- 
à-dire,  dans  un  paysoii  on  n'a  jamais  exploité  de  minerai, 
il  faut  étudier  la  nature  du  terrain , examiner  avec  soin 
les  fragments  de  ce  terrain  qui  se  trouvent  dans  le  lit  des 
torrents  ou  sur  le  flanc  des  montagnes  et  consulter  les  ber- 
gers. 

La  géologie  ne  fournil  malheureusement  que  des  règles 
négatives  pour  la  recherche  des  minerais  ; elle  nous  ap- 
prend que  les  minerais  métallifères  en  filons  se  trouvent 
plutôt  dans  les  pays  de  hautes  montagnes  que  dans  les 
plaines  et  au  contact  des  roches  en  couches  et  des  roches 
xnas8iYci;que  certaines  substances  exploitables,  la  houille, 


par  exemple,  n'est  très-abondante  que  dans  des  roches 
d'une  nature  particulière,  etc.  ( voy.  art.  Houille);  mais 
elle  ne  fournit  aucun  moyen  de  prononcer  d’avance  avec 
certitude,  quels  sont  les  minerais  qui  se  trouvent  sur  une 
portion  limitée  de  terrain,  et  en  quelle  abondance  on  les 
rencontrera.  La  distribution  de  la  richesse  minérale  dans 
le  sein  de  la  terre  est  tellement  Irrégulière , que  l'industrie 
des  mines  est  un  véritable  jeu . une  loterie. 

L’examen  du  lit  des  torrents  et  «les  amas  de  roches  bri- 
sées sur  le  flanc  des  montagnes  fouruit  mieux  que  la  géo- 
logie d'utiles  indices  au  mineur  sur  la  position  des  affleu- 
rements. La  grosseur  des  fragments  de  substances  exploi- 
tables, comparée  à leur  dureté  et  à la  pente  du  terrain, 
permet  d’apprécier  assez  exactement  la  distance  du  point 
oii  on  les  ramasse  à la  crête  dont  ils  ont  été  détachés;  leur 
position  relative  indique  le  chemin. 

Les  bergers,  obligés  de  parcourir  les  montagnes  dans  tous 
les  sens,  peuvent  donner  de  très-bons  renseignements.  Ce 
soot  eux  qui  ont  découvert  les  mines  les  plus  riches. 

Dans  un  pays  qui  a été  déjà  exploité,  les  indices  fournis 
par  les  plans  d'anciens  travaux,  par  les  documents  écrits  , 
par  les  las  de  déblais,  par  les  traditions  orales , etc.,  sont 
ordinairement  fort  précieux. 

Recherches  dans  le  sein  de  la  terre.  Dès  qu'on  a 
constaté  l’existence  d'un  ou  de  plusieurs  affleurements,  il 
faut  les  étudier  sur  une  grande  longueur  et  reconnaître  les 
gîtes  dans  le  sein  «le  la  terre. 

Il  y a pour  cela  trois  manières  de  procéder  : 1«par  tran- 
chées ouvertes  ; 4»  par  puits  et  galeries  ; 3®  par  sondage. 

On  creuse  ordinairement  de  simples  tranchées  pour 
dépouiller  la  crélc  dans  les  endroits  oüellc  est  cachée  par 
la  terre  végétale.  Elles  doivent  toujours  être  ouvertes  per- 
pendiculairement à la  direction  de  la  crête. 

Le  degré  de  richesse  des  affleurements  n’est  pas  en  rap- 
port avec  celui  du  gite,  il  ne  faut  donc  pas  s'y  arrêter.  Les 
affleurements  sont  d'ailleurs  plus  souvent  pauvres  que 
riches.  Ce  n'est  souvent  qu’en  pénétrant  dans  lo  sein  delà 
terre  qu'on  voit  ie  gite  s'ennoblir. 

Lorsque  la  crête  d'une  couche  ou  d'un  filon  se  montre 
sur  le  flanc  d'une  montagne,  on  peut  explorer  te  gîte  par 
une  galerie  d'allongement,  ou,  si  l'on  veut  étudier  plu- 
sieurs giles  parallèles,  par  une  galerie  qui  les  traverse 
tous,  dite  galerie  à travers  bancs , et  d'où  partent  des 
branches  qui  pénètrent  dans  chacun  des  gites. 

Les  crêtes  se  montrant  à la  surface  d'un  plateau  ou  d’une 
plaine,  au  lieu  de  galeiies  on  percera  des  puits,  tantôt 
suivant  l'inclinaison  même  des  giles,  tantôt  au  travers  des 
bancs , cl  on  ouvrira  des  galeries  d'allongement  au  bas  des 
puits. 

Le  sondage  est  une  opération  qui  consiste  à percer 
dans  le  terrain  des  trous  ronds  de  quelques  centimètres 
de  diamètre  avec  un  instrument  que  l’on  nomme  sonde 
{voy.  art.  Sonde)  et  au  moyen  duquel  on  pénètre  à des 
profondeurs  qui  peuvent  atteindre  260  mètres  (800  p.).  Le 
sondage  est  fréquemment  appliqué  à la  recherche  de  la 
bouille,  du  sel  gemme  et  à celle  des  eaux  douces  et  salées 
qui  sc  trouvent  dans  des  terrains  où  la  sonde  peut  faci- 
lement pénétrer,  mais  il  est  très-rare  que  l’on  recherche 
les  minerais  métallifères  par  ce  procédé , parce  que  les 
roches  qui  les  renferment  sont  généralement  fort  dures. 

Il  est  essentiel,  toutes  les  fois  qu’il  y a de  grandes  proba- 
bilités que  les  recherches  seront  fructueuses,  de  conduire 
Ici  travaux  d'exploration  de  manière  à pouvoir  en  faire 
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usage  plu»  tard  comme  moyen  d'exploitation.  C'est  pour 
cela  que  Ton  préfère  souvent  percer  des  puits  de  recher- 
che que  des  trous  de  sonde,  lors  même  que  la  dépense  est 
plus  forte.  Le  puits  fournit  plus  de  lumières  quele  trou  de 
fonde  cl  peut  servir  à l'exploitation. 

IV.  méthodes  d'exploitation. 

On  distingue  : 1®  les  travaux  d'exploitation  à ciel 
ouvert;  2»  les  travaux  d'exploitation  souterrains. 

MÉTHODE  D'EXPLOITATION  A CIEL  OOTER1. 

On  exploite  à ciel  ouvert  toutes  les  substances  qui  se 
trouvent  en  grandes  masses  près  de  la  surface  ; la  tourbe 
est  toujours  exploitée  à ciel  ouvert,  les  sables  presque 
toujours,  les  pierres  de  construction  et  les  minerais  d'al- 
luvion  fort  souvent. 

En  Espagne,  on  exploite  de  cette  manière  une  monta- 
gne de  sel  en  roche  ( sel  gemme  ) ; à l'Ile  d'Elbe,  en  Piémont 
et  en  Suède,  des  amas  puissants  de  fer  oxydulè  ; en  Suède, 
de  richesamas  déminerais  de  cuivre;  près  do  Saint  Élienne, 
des  bancs  de  bouille  d'une  épaisseur  considérable;  en 
Cornouailles  et  en  Saxe,  des  gîtes  abondants  de  minerais 
d'étain  d’alluvion. 

L'exploitation  de  la  tourbe  sera  décrite  à l'article 
Tocree. 

Pour  exploiter  le  sable,  on  enlève  d’abord  avec  les  ou- 
tilsdu  terrassier  un  prisme  triangulaire  ab  c,  n°  1 .fig.  144, 
et  on  se  ménage  ainsi  une  rampe  a b,  Fig.  444, 
pour  descendre  dans  l'excavation. 

On  abat  ensuite  des  parallélipipèdes 
2,  3,  4,  etc.,  et  on  doune  aux  parois 
de  l’excavaiinn  l'inclinaison  exactement  nécessaire  pour 
qu'il  n'y  ait  pas  éboutement. 

Lorsqu'il  s'agit  de  substances  dures,  en  plaine,  on  com- 
mence par  enlever  la  terre  végétale  qui  les  recouvre  sur 
udc  certaine  étendue  de  terrain.  On  perce  une  espèce  de 
grande  rainure  verticale  au  milieu  de  l'espace  déblayé  et 
des  deux  c6lés  de  cette  rainure  on  travaille  par  gradins 
droits,  chaque  ouvrier  abattant  une  tranche  de  quelques 
décimètres  de  hauteur  et  étant  placé  en  avant  de  l'ouvrier 
qui  abat  la  tranche  immédiatement  inférieure. 

L'extraction  du  minerai  a lieu  par  des  rampes  ou  au 
moyen  de  sceaux  suspendus  à des  cordes,  qui.  après  avoir 
passé  sur  des  poulies  de  renvoi,  vont  s'enrouler  sur  des 
tambours.  L’épuisement  des  eaux  s'effectue  par  des  gale- 
ries d'écoulement  ou  par  des  machines  ( v . art.  Épuise- 
ment). 

Certaines  rniocs  , celles  d'étain  de  Cornouailles , par 
exemple,  dans  lesquelles  les  gradins  soûl  disposés  circu- 
lairement,  rappellent  les  arènes  des  Romains. 

Lorsqu'on  attaque  un  gîte  sur  le  flanc  d'une  montagne, 
on  forme  immédiatement  des  gradins  sur  toute  sa  hau- 
teur. 

Certains  filons,  encaissés  dans  des  roches  tris-consistan- 
tes,  ont  été  exploités  i ciel  ouvert  jusqu'à  une  profondeur 
assez  grande , sans  qu'on  remblayât  l’espace  excavé.  On 
creusait  ainsi  de  véritables  ravins. 

Les  courants  d'eau  sont  quelquefois  employés  dans  les 
mines  à ciel  ouvert,  en  même  temps  à l'abatage  des  mine- 
rais et  à leur  débourhage. 

Ainsi,  au  Brésil,  on  taille  des  gradins  dans  les  sables  qui 
contiennent  des  grains  d'or,  de  platine  et  d'étain  oxydé,  et 
on  fait  tomber  de  l'eau  de  gradin  eu  gradiu  pour  Uéchaus- 


c 


ser  le  minerai  et  entraîner  une  partie  des  terres  avec  les- 
quelles il  est  mélangé.  En  Cornouailles  et  en  Saxe,  on  ex- 
ploite des  minerais  d'étain  par  un  procédé  analogue. 

Comme  les  substances  exploitées  à ciel  ouvert  souvent 
ont  peu  de  valeur,  et  que  les  excavations  pour  ce  genre 
d'exploitation  reçoivent , outre  l’eau  qui  suinte  des  parois 
du  rocher,  celle  qui  tombe  de  l'atmosphère,  l'art  du  mi- 
neur, lorsqu'il  exploite  i ciel  ouvert , consiste  principale- 
ment à savoir  disposer  les  travaux  de  manière  à opérer 
facilement  l'extraction  du  minerai  et  à se  débarrasser  éco- 
nomiquement des  eaux.  L'abatage  offre  peu  de  difficultés. 

Dès  que  les  travaux  atteignent  une  certaine  profondeur, 
on  est  obligé  de  recourir  à l’exploitation  souterraine. 


METHODES  D EXPLOITATION  SOUTERRAINE. 

On  ne  peut  attaquer  un  gitc  placé  à une  certaine  pro- 
fondeur sous  une  plaine  et  dont  le  plan  est  à peu  près 
horizontal  qu'en  le  rejoignant  par  un  puits  ; mais  si  le 
gite,  couche  ou  filon,  affleure  à la  surface  , on  peut  l'atta- 
quer soit  immédiatement  à la  crête  en  péuétraul  dans  la 


Fig.  445. 


Fig.  416. 


masse  métallifère 
par  unpuilsquien 
suivra  toutes  les 
inflexions , soit  à 
une  certaine  pro- 
fondeur,au  moyen 
d'un  puits  verti- 
cal P.  fi g.  445.  ou  d’un  puits  P',  et  d'une  galerie  G.  En 
pays  de  montagne,  on  rejoindra  le  gîte  par  une  galerie  dK 
légèrement  inclinée  vers  la  vallée,  fi  g.  446. 

Les  riches  filons  du  Harzoot  été  presque  tous  attaqués  i 
la  crête  par  des  puits  percés  suivant  l'inclinaison  du  gîte. 
Celte  méthode  présente  un  avantage,  celui  d’éviter  des 
percements  dans  le  rocher  stérile;  mais  l’extraction  des 
minerais  et  l'épuisement  des  eaux  par  ces  puits  sinueux 
s'effectuent  difficilement  : aussi  préfère-t-on  généralement 
aujourd'hui  foncer  des  puits  verticaux  dans  le  toit  ou  dans 
le  mur  pour  attaquer  le  gîte  à une  certaine  profondeur, 
ou  mieux  encore,  lorsque  la  nature  du  terrain  le  permet, 
on  perce  des  galeries  i travers  bancs.  Tout  le  minerai  ex- 
ploité au-dessus  du  point  d descend  en  ce  point,  les  eaux 
dont  le  sol  est  imprégné  viennent  aussi  s'y  réunir  et  on 
les  extrait  aisément  par  les  puilset  encore  plus  facilement 
par  les  galeries  (d.  l'article  Épuisement). 

Lorsque  le  gîte  a été  entièrement  exploité  de  c en  d on 
prolooge  le  puits  et  on  perce  une  galerie,  comme  cela  est 
indiqué  dans  la  figure,  pour  l'attaquer  en  un  nouveau 
point  d' et  remonter  en  exploitant  la  portion  de  d * en  d. 

On  fonce  le  puits  dans  la  roche  du  toit  ou  dans  celle  du 
mur,  selon  que  le  percement  préseulc  plus  ou  moins  de 
difficultés  daus  l'une  ou  dans  l'autre  espèce  de  roche. 

Les  débris  stériles  qu'on  en  retire  sont  utilement  em- 
ployés dans  l'exploitation  des  couches  de  houille  pour  le 
remblayage  des  espaces  dont  on  a extrait  le  combustible 
minéral.  Ce  premier  puits,  le  plus  profond  de  tous,  s'ap- 
pelle puits  principal. 

Voyons  actuellement  comment,  après  avoir  atteint  le 
gîte,  on  procède  à son  exploitation  proprement  dite. 

Les  méthodes  que  nous  allons  décrire,  en  supposant  tou- 
jours des  giles  réguliers,  doivent  être  considérées  comme 
des  types  dont  on  cherche  è se  rapprocher  autant  que  pos- 
sible lorsqu'on  exploite  des  couches  ou  filons  irréguliers. 
Us  procès  riricnl  princlpilauenl  ayeç  rinelinaiim, 
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l 'épaisseur  du  gtte  el  la  nature  des  substances  qui  te 
composent.  Nous  passerons  en  revue  les  méthodes  appli- 
quées A l'exploitation  de  gîtes  plus  ou  moins  épais  el  plus 
ou  moins  inclinés,  composés  : 

1»  De  substances  métallifères  ; 

9°  De  substances  salines  ou  pierreuses  ; 

3°  De  combustibles  fossiles  (uocille,  ligxite,  etc.) 


1»  Exploitation  des  gîtes  métallifères. 


Soit  A un  gtte  métallifère  très-incllné  rî  l’horizon , 
et  d’une  épaisseur  faible  ou  moyenne  {entre  1/3  de 
mètre  et  3 mètres  environ).  C'est  le  cas  que  présentent  la 
plupart  des  riches  filons  métallifères  exploités  au  üarz,  en 
Cornouailles,  en  Saxe,  etc. 

Du  point  où  l'on  a atteint  le  gîte  , à une  certaine  dis- 
tance de  la  surface,  on  pousse  une  galerie  suivant  la  direc- 
tion ou  galerie  d'allongement  aussi  loin  que  possible  dans 
le  sein  même  de  la  masse  métallifère  et  une  galerie  sui- 
vant l'inclinaison,  puis  en  partant  de  l'une  et  de  l'autre 
galerie  on  en  ouvre  d'autres  équidistantes  entre  elles  sui- 
vant la  direction  et  suivant  l’inclinaison.  Les  galeries  sui- 
vant la  direction  étant  ordinairement  éloignées  du  30  à 95 
mètres  et  celles  suivant  l'inclinaison  de  40  ou  50  mètres, 
elles  ont  toute  l'épaisseur  du  gite  pour  hauteur. 

Au  moyen  de  ces  galeries  on  extrait  une  certaine  quan- 
tité de  minerai  et  on  étudie  le  gtte  sur  une  grande  surface 
tout  en  cernant  des  massifs  que  plus  tard  on  abattra. 

Fig.  447.  La  ftg.  447  repré- 

le  plan  d'un 
ainsi  divisé  en 
a b c d, 
b’e'st  sont  deux  de 
massifs  en  voie 
par  des 
que  nous 
décrire. 

Ces  premier*  tra- 
vaux, ainsi  que  ceux 
qui  ont  pour  but  d’at- 
teindre le  gîte,  portent 
le  nom  de  travaux 


préparatoires. 

On  perce  de  nouveaux  puits  ou  bien  on  prolonge  des  ga- 
leries inclinées  Jusqu’au  jour  afln  d'établir  un  courant 
d'air  dans  les  excavations  souterraines.  Nous  nous  borne- 
rons ici  à cette  simple  indication.  Pins  loin,  à l'article  Vex- 
tilvtion  des  unes,  on  trouvera  plus  de  détails  sur  ce  sujet. 

Les  massifs  sont  abattus  par  gradins  droits  ou  par 
gradins  renversés. 

Lorsqu’on  exploite  par  gradins  droits , on  attaque  le 
massif  a b c di  l’angle  a dans  la  partie  supérieure  et  on 
exploite  par  tranches  successives  en  disposant  les  ouvriers 
par  gradins  comme  nous  l'avons  indiqué  en  parlant  du 
percement  des  galeries. 

Les  ouvriers  placés  surles  gradins  ont  alors  à leur  droite 
et  à leur  gauche  les  roches  stériles  dans  lesquelles  le  dion 
est  intercalé  [toile  t mur).  Au  fur  et  à mesure  qu'ils  avan- 
cent ils  posent  des  traverses  qui  s’engagent  dans  des  mor- 
taises pratiquées  dans  le  rocher,  et  sur  ces  traverses  ils 
établissent  des  planchers  p pi  — sur  lesquels  ils  dépo- 
sent une  partie  des  matières  stériles  (gixgdes)  qui  sont 
mélangées  intimement  avec  le  minerai  proprement  dit 
coraposaut  le  filon  et  qu'ils  séparent  au  marteau  ot  à la 


main.  Ces  matières  forment  un  remblai  qui,  remplaçant 
le  minerai  enlevé,  soutient  les  parois  de  l’excavation  ; l’ou- 
vrier se  ménage  un  chemin  A travers  ou  sur  ces  comblais 
pour  le  transport  des  minerais  exploités  A la  galerie  incli- 
née ou  cheminée  A,  el  ces  minerais  élevés  par  un  treuil  au 
niveau  de  la  galerie  d’allongement  la  plus  voisine,  sont 
conduits  au  puits  ou  à la  galerie  d'extraction. 

Le  massif  a’  b’  cf  d’ abattu  par  gradins  renversés  a été 
attaqué  à l'angle  bf.  Les  mineurs  travaillent  debout  sur 
un  tas  de  déblais  que  supporte  un  fort  plancher  b'  p,  éta- 
bli au  bas  du  massif  ou  sur  de  petits  planchers  mobiles 
placés  devant  les  gradins. 

L’ouvrier  exploitant  par  gradins  droits  est  plus  commo- 
dément placé  que  lorsqu'il  exploite  par  gradins  renversés. 
Il  se  fatigue  moins,  il  opère  plus  facilement  te  triage  du 
minerai  et  le  minerai  peut  être  élevé  immédiatement  au 
niveau  des  galeries  d’allongement  supérieures  aux  massifs, 
lesquelles  communiquent  quelquefois  directement  avec  le 
puits  d'extraction,  tandis  que  dans  le  cas  des  gradins  ren- 
versés, il  faut  toujours  faire  descendre  le  minerai  dans  la 
galerie  inférieure  pour  ensuite  l'élever  de  nouveau. 

D'un  autre  côté . lorsqu'on  exploite  par  gradins  renver- 
cés , l'abatage  est  plus  facile  el  la  dépense  en  boisage 
moins  grande. 

Aussi  l’exploitation  par  gradins  droits  est-elle  préférée 
pour  l'exploitation  des  minerais  précieux,  tels  que  les  mi- 
nerais d'argent  dans  les  pays  où  le  bois  est  commun , la 
poudre  et  la  main-d'œuvre  A un  prix  modéré  (Harz);  lors- 
qu'au contraire  le  minerai  a moins  de  valeur , que  le  bois 
est  rare,  que  la  poudre  et  la  main-d'œuvre  coûtent  cher, 
c’est  la  méthode  par  gradins  renversés  que  l’on  choisit 
( filons  de  cuivre  de  Cornouailles). 

D.  Le  gite  étant  très-inctlni  [sous  un  angle  dépas- 
sant 45  degrés)  el  très-épais. 

Si  l'épaisseur  ne  dépasse  pas  quatre  mètres,  on  peut  d'a- 
bord eu  exploiter  une  portion  épaisse  de  1 1/3  A 3 mètres, 
comme  on  exploiterait  isolément  un  filon  de  cette  épais- 
seur, puis  exploiter  l'autre  portion  de  la  même  manière. 
Si  l'épaisseur  devient  considérable  , qu'elle  atteigne  par 
exemple  18  A 30  mètres,  le  procédé  le  plus  avantageux  est 
celui  qui  a reçu  le  nom  de  Méthode  par  ouvrage  en  tra- 
vers. Nous  allons  le  décrire  : 

Soit  un  filon  ou  une  couche  épaisse  et  très-inclinée , on 
perce  un  puits  vertical  P,  flg.  448 , dans  la  roche  du  mur, 
cl  parvenu  A une  certaine  profondeur,  on  va  rejoindre  le 
filon  par  une  galerie  horizontale  T.  A travers  bancs.  A l’ex- 
trémité de  cette  galerie , le  long  du  mur  du  filon  et  en 
partie  dans  le  mur,  on  pousse  une  galerie  d'allongement 
G d'environ  deux  mètres  de  hauteur  jusqu'A  une  très- 
grande  distance  du  point  de  départ  A droite  et  à gauche. 
Au-dessus  de  cette  galerie,  on  en  pousse  une  autre  G',  au- 
dessus  de  la  galerie  G'  une  galerie  G " et  ainsi  de  suite  en 
s'arrangeant  de  telle  façon  que  les  ouvriers  travaillant 
dans  une  de  ces  galeries  soient  toujours  de  quelques  mètres 
en  avant  sur  ceux  qui  travaillent  dans  la  galerie  immé- 
diatement supérieure.  A l’extrémité  de  la  galerie  G,  au 
point  c,  fig.  449  et  en  plusieurs  autres  points  ef  e" , etc., 
on  ouvre  dans  le  filon  même , du  mur  au  toit , des  gale- 
ries horizontales  de  même  hauteur  que  la  galerie  G,  et  de 
1 1/3  mètre  de  largeur  que  l'on  boise  si  la  nature  du  gîte 
le  réclame,  puis  on  revient  du  toit  au  mur  en  enlevant  les 
boisages  cl  remplissant  la  galerie  des  débris  stériles  prove- 
nant du  triage  des  minerais  ci  du  percement  des  poils  ou 
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•le*  autres  galeries,  ce  qui,  SI  le  minerai  < 
en  termes  techniqiies,  s’ap-  C|tc  fussent  solide 
pelle  remblayer  la  galerie.  suivi  près  de  LM 
Cela  fait,  on  enlève  de  la  schiste  alumineu: 
même  manière  de  nouvel-  ouvrage  en  traver 
les  tranches  f",  con-  On  altaque  ak 
ligues  aux  premières  en  se  qUer  dam  le  bas. 
rapprochant  de  la  galerie  de  |a  surface  du  s 
T.  De  la  galerie  G',  on  mur,  on  rejoint  I 
ouvre  également  des  gale-  on  ouvre  une  gale 
t rlcsenlravcrt/T,tfy.450,  I de  hauteur,  le  lor 
'du  toit  au  mur  iromé-  | ,ians  le  minerai. 


diatement  au-dessus  des  galeries  remblayées  de  l’élage 
Inférieur;  de  la  galerie  G",  on  ouvre  des  galeries  A,  A' ... 
en  montant  sur  les  remblais  des  galeries  f,  f ...,  et  ainsi 
de  suite  en  remontant  vers  la  surface. 


Si  le  minerai  était  très  « houleux  et  quo  les  parois  du 
gîte  fussent  solide} , on  pourrait  l'exploiter  par  un  procédé 
suivi  près  de  I.iége  pour  l’exploitation  d’une  couche  de 
schiste  alumineux  et  qui  diffère  peu  delà  méthode  par 
ouvrage  en  travers. 

On  attaque  alors  le  gîte  dans  le  haut  au  lieu  de  l’atta- 
quer dam  le  bas.  Pour  cela,  parvenu  à six  mètres  environ 
de  la  surface  du  sol,  en  fonçant  un  pulls  vertical  dans  le 
mur,  on  rejoint  le  gîte  par  une  galerie  à travers  bancs, 
ou  ouvre  uue  galerie  d'allongement  d'environ  deux  mètres 
de  hauteur,  le  long  du  mur,  puis  des  galeries  en  travers 
dans  le  minerai , du  mur  au  toit,  de  même  hauteur  que 
la  galerie  d'allongement  et  séparées  les  unes  des  autres  par 
des  massifs  de  faible  épaisseur.  Les  galeries  en  travers, 
eu  égard  au  peu  de  consistance  du  minerai,  doivent  être 
fortement  boisées  ; arrivé  au  toit,  on  revient  en  arrière  en 
enlevant  avec  précaution  une  partie  des  boisages  et  on 
provoque  ainsi  dan»  chaque  galerie  lY-hOulcment  d’une 
tranche  de  minerai  de  même  largeur  que  la  galerie  et 
d’une  hauteur  égale  A ta  distance  du  loit  de  la  galerie  A 
l'affleurement , on  recueille  le  schiste  éboulé  et  on  l’ex- 
trait. Six  mètres  au-dessous  de  la  première  galerie  à tra- 
vers banc»,  on  en  perce  une  seconde,  on  ouvre  une  seconde 
galerie  d'allongement  le  long  du  mur. on  perce  de  nouvelles 
galeries  en  travers  dans  le  minerai  au-dessous  des  pre- 
mières et  ou  provoque  réboulement  d’une  partie  de  la 
tranche  de  six  mètres  comprise  entre  l'étage  supérieur  et 
l’étage  inférieur. 

Dans  lo  pays  de  Liège , le  loit  et  le  mur  des  parties 
exploitées  se  rapprochant,  compriment  les  massifs  aban- 
donnés de  manière  è former  au  bout  d'un  certain  temps 
une  nouvelle  couche  plus  mince  qu'on  exploite. 

Quand  le  minerai  n’a  pas  grande  valeur,  on  ouvre  A 
différentes  hauteurs  dans  le  sein  du  gîte  des  galeries  en 


On  voit  par  la  flg.  450,  qui  est  une  coupe  du  l\lon  en  i rrolx,  cl  chaque  étage  de  galeries  est  séparé  de  l'étage 


exploitation  , que  les  galeries  en  travers  ou  traverses  ou- 
vertes en  même  temps  du  loit  au  mur,  sont  placées  en 
reirait  les  unes  sur  les  autres.  En  résumé , la  méthode  par 
ouvrage  en  travers  consiste  A abattre  le  minerai  par 
grandes  tranches  en  commençant  par  le  bas  du  gîte  et 
remontant  vers  le  haut  ; ces  tranches  elles-mêmes  sont 
découpées  au  moyen  «le  galeties  par  tranches  plus  petites, 
et  on  monte  sur  les  remblais  des  galeries  inférieures  pour 
exploiter  les  tranches  supérieures.  On  enlève  ainsi  la  to- 
talité du  minerai. 

Le  minerai  de  dix  étages  successifs  est  ordinairement 
conduit  par  la  galerie  T au  puits  d’extraction.  A la  hau- 
teur du  onzième  étage,  compté  de  bas  en  haut,  on  ouvre 


immédiatement  supérieur  ou  inférieur  par  un  massif  que 
l'on  nomme  eslau. 

Les  piliers  cernés  par  les  galeries  A différents  étages  et 
les  galeries  elles-mêmes  doivent  se  trouver  exactement  les 
uns  au-dessus  des  autres  afin  qu'il  n'y  ait  pas  de  portc-A- 
faux-  Le  minerai  des  estaux  et  des  piliers  est  abandonné; 
les  galeries  ne  sont  pas  remblayées. 

C.  Le  gitc  étant  peu  ou  médiocrement  incliné  et 
d’une  épaisseur  qui  ne  dépasse  pas  trois  ou  quatre 
mètres. 

On  le  divise  en  massifs  par  galeries  croisées  comme  cela 
sc  fait  pour  les  gîtes  peu  épais  et  très-inclinés  , puis  on 
abat  les  massifs  par  gradins  droits  ou  renversés,  le  plus 


une  seconde  galerie  A travers  bancs  pour  le  service  de  dix  > souvent  par  gradins  renversés. 


étages  supérieurs,  puis  A la  hauteur  du  vingt  et  unième  étage 
une  troisième,  etc. 

Quand  le  minerai  ou  les  roches  encaissantes  ont  peu  de 
consistance,  on  ménage  de  distance  en  distance  des  massifs 
intacts.  Dus  tard  ensuite,  lorsque  les  déblais  intercalés 
sont  tassés,  on  abat  les  massifs. 

Le  minerai  étant  exploité  au-dessus  de  la  galerie  T , si 
on  veut  l'exploiter  au-dessous , on  prolonge  le  puits , on 
ouvre  de  nouvelles  galeries  A travers  bancs  et  on  laisse  un 
massif  de  minerai  pour  soutenir  les  remblais  de  la  partie 
exploitée. 

La  méthode  par  ouvrage  en  travers  a été  appliquée  A 
l'exploitation  d'un  filon  très-épais  ou  amas  de  minerai  de 

fer  au  Slahlbcrg  dans  le  nord  de  l'Allemagne. 


L'ouvrier  n'est  plus  alors  posé  sur  un  des  côtés  du  gra- 
din ou  sur  un  plancher,  il  est  placé  debout  ou  couché  sur 
le  mur  même  du  gitc,  devant  le  front  des  gradins,  et  les 
remblais  exercent  contre  les  boisages  destinés  A les  conte- 
nir le  long  des  galeries,  une  pression  d'autant  moins 
grande  que  la  couche  est  moins  inclinée. 

Lorsque  l'inclinaison  du  gîte  est  très-faible,  il  peut  tra- 
vailler en  suivant  la  ligne  de  plus  grande  pente;  le  front 
des  gradins  dont  la  largeur  est  celle  de  la  tranche  enlevée 
par  un  ouvrier,  est  alors  prrpcudiculaire  A cette  ligne  et 
le  mineur  ne  craint  pas  que  le*  prismes  de  minerai  qu'il 
détache  l'écrasent  en  glissant  sur  le  mur,  mais  dès  que 
celte  inclinaison  dépasse  une  certaine  limite  , il  y aurait 
du  danger  pour  l'ouvrier  A travailler  en  remontant  le  gîte 
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suivant  sa  plus  forte  pente  ; il  doit  alors  marcher  suivant 
la  direction  ou  suivant  une  ligne  Formant  un  certain  angle 
avec  la  direction  de  telle  façon  qu'il  toit  placé  le  plus 
commodément  possible  et  ne  coure  pas  le  risque  d'étre 
écrasé  par  la  chute  des  blocs  qu'il  détache. 

Dans  le  Mansfeld,  on  applique  cette  méthode  à des 
couches  très-minces  d'un  schiste  imprégné  de  minerai  de 
cuivre.  Les  ouvriers  qui  exploitent  le  massif  étant  obligés 
de  se  coucher  sur  le  cèlé,  l’exploitation  prend  le  nom 
d'ouvrage  à col  tordu.  On  facilite  la  circulation  et  on  se 
procure  des  déblais  en  entaillant  au  toit  les  galeries  qui 
enceignent  les  massifs  de  manière  à leur  donner  la  hau- 
teur d’un  homme. 

Le  minerai  étant  facile  à détacher  et  le  toit  n'étant  pas 
très-ébouleux,  les  ouvriers  au  lieu  de  travailler  sur  une 
ligne  brisée  en  gradins  à abattre  des  tranches  contiguës, 
sont  placés  sur  une  même  ligne  devant  le  massif.  Ils  creu- 
sent contre  le  mur  une  entaille  jusqu’à  une  profondeur  de 
quelques  décimètres  dans  le  sein  même  de  sa  couche, 
deux  entailles  verticales  parallèles  du  mur  au  toit,  et 
abattent  de  grands  prismes  compris  entre  ces  entailles  ; 
l’éloignement  des  eptailles  varie  avec  la  consistance  du 
minerai  et  du  toit,  mais  elle  est  généralement  considé- 
rable. On  remblaye  derrière  soi  et  on  se  ménage  un  che- 
min à travers  les  remblais  pour  revenir  au  puits  d’extrac- 
tion. C’est  ainsi  que  sont  exploités,  en  Angleterre  , les 
couches  de  minerai  de  fer  carbonalé  intercalées  dans  les 
terrains  carbonifères. 

Cette  méthode  est  connue  sous  le  nom  de  méthode  par 
grande  taille. 

En  Silésie,  pour  exploiter  une  couche  de  calamine  un 
peu  inclinée,  on  forme  d'abord  des  massifs;  puis,  pour 
abattre  ces  massifs,  on  commence  par  attaquer  dans  leur 
partie  supérieure  ceux  qui  sont  les  plus  éloignés  du  puits 
d’extraction.  On  enlève  d’abord  une  tranche  de  quelques 
pieds  de  largeur  sur  toute  la  longueur  du  massif,  en  avan- 
çant dans  la  direction  du  long  côté  et  soutenant  le  toit 
par  des  boisages  sans  remblais,  puis  une  seconde  tranche 
coniignè  de  la  même  manière , puis  une  troisième 
tranche,  etc.;  et,  pendant  qu'on  exploite  la  seconde  ou 
la  troisième  tranche,  on  retire  avec  précaution,  en  par- 
tant de  l’angle  le  plus  éloigné  du  puits  d'extraction  et  re- 
culant , les  boisages  employés  pour  soutenir  le  toit  de  la 
première,  et  on  provoque  ainsi  de»  éboulements  qui  com- 
blent l’excavation  que  l’on  abandonne;  on  remblaye  de  la 
même  manière,  par  éboulcmenl  , la  seconde  pendant 
qu'on  exploite  la  troisième  ou  la  quatrième , et  ainsi  de 
suite. 

Si  la  richesse  des  massifs  est  très-variable,  on  se  borne 
pour  les  exploiter  à percer  des  galeries  sinueuses  ordinai- 
rement fort  irrégulières  qui  suivent  les  veines  de  minerai 
(mines  de  plomb  de  Taruovitz). 

Si  le  miuerai  a peu  de  valeur,  on  l'exploite  par  piliers 
et  gâterie* , en  perçant  des  galeries  croisées  qui  ont  la 
hauteur  de  la  couche  et  qui  sont  (aillées  en  ogives.  On  ne 
remblaye  pas  et  on  abandonne  les  piliers  de  minerai  pour 
soutenir  le  toit  (mines  de  fer  de  Lcrbaeb). 

D.  Le  gite  étant  irès-êpafs  et  peu  Incliné. 

Si  le  minerai  a peu  de  valeur,  on  exploite  à différents 
étages,  par  galeries  croisées  dont  la  hauteur  est  prise  sur 
une  partie  de  l'épaisseur  des  gîtes  et  on  abandonne  les 
eslaux  et  les  piliers  (voyez  précédemment , Exploita- 
tion dei  gîtes  épais  et  inclinés). 


Si  la  mine  est  précieuse  , oq  devra  exploiter,  en  com- 
mençant dans  le  bas,  par  tranches  successives  s’étendant 
indéfiniment  suivant  la  longueur  et  la  largeur  de  la  couche 
et  d'une  petite  épaisseur  , au  moyen  de  galeries  que  l’on 
remblayera.  L’ouvrier  en  exploitant  la  tranche  qui  touche 
le  mur  s’appuyera  sur  le  mur,  et,  en  exploitant  les  tran- 
ches supérieures,  sur  les  remblais  des  tranches  inférieures. 
L’exploitation  d’une  tranche  devra  toujours  être  de  quel- 
ques mètres  en  avant  sur  celle  de  la  tranche  supérieure. 
Cette  méthode  ne  diffère  de  la  méthode  par  ouvrage  en 
travers,  qu'en  ce  que  les  galeries  d'exploitation  sont 
menées  parallèlement  au  mur  et  au  toit  , au  lieu  d'étre 
percées  eu  travers  de  l’un  jusqu’à  l'autre. 

On  peut  aussi  abattre  d'ahord  une  portion  de  la  tranche 
la  plus  voisine  du  toit  par  galeries  croisées  en  laissant  des 
piliers,  puis  enlever  une  portion  des  tranches  inférieures 
sous  ses  pieds  en  échelonnant  les  ouvriers  sur  des  gra- 
dins; de  celle  manière,  on  évite  de  remblayer.  Mais  le 
procédé  serait  impraticable  si  le  toit  n'était  pas  solide. 
Quelquefois  on  abandonne  une  bande  de  minerai  pour 
former  un  faux  toit  plus  consistant  que  le  toit  naturel. 

Celte  méthode  , appliquée  à l'exploitation  des  couches 
de  houille,  ne  l'a  pas  été,  que  je  sache,  à celle  des  couches 
de  minerai  : elle  pourrait  l'étre  toutefois  avec  avaotage. 

2°  Exploitation  souterraine  des  substances  salines , 
pierreuses;  etc. 

Les  grès  ou  autres  pierres  exploitées  se  trouvent  ordi- 
nairement en  bancs  ou  en  couches.  On  les  exploite  tou- 
jours par  piliers  et  galeries. 

Quelquefois  les  travaux  prennent  un  immense  dévelop- 
pement. surtout  auprès  des  grandes  villes  ou  des  grandes 
fabriques.  On  sait  que  la  ville  de  Paris  est  bâtie  au-dessus 
de  vastes  souterrains  qui  ont  fourni  les  matériaux  de  sa 
construction  et  ont  été  remblayés  avec  les  ossements  de 
scs  habitants.  Les  carrières  souterraines , aux  environs 
de  Bordeaux,  sont  également  très-étendues  cl  remontent 
à une  haute  antiquité.  Les  premiers  chrétiens  se  sont 
cachés  dans  les  catacombes  de  Borne.  Les  Français  et  les 
Autrichiens  se  sont  battus  à la  lueur  des  flambeaux  dans 
les  immenses  carrières  de  Macstricht.  Enfin,  nous  ferons 
mention  des  belles  carrières  aux  environs  de  Dudley , en 
Angleterre,  d’où  on  extrait  toute  la  pierre  calcaire  qui 
sert  à la  fabrication  du  fer  dans  le  Slaffordshire  et  que 
parcourent  d’immenses  canaux  souterrains. 

Le  sel  se  rencontre  dans  la  nature  dans  quatre  états 
différents  : 1°  à l’état  de  sel  gemme  constituant  des  bancs 
épais  composés  entièrement  de  sel  massif;  2*  à l’état  de 
mélange  intime  avec  différentes  roches;  5®  à l’état  d’ef- 
florescence à la  surface  du  sol  ; 4®  en  dissolution  dans  les 
eaux. 

Les  bancs  de  sel  gemme  sont  toujours  exploités  par 
piliers  et  gâteries  comme  les  pierres  de  construction. 
Rien  de  plus  imposant  que  ces  immenses  excavations  qni, 
percées  dans  une  masse  très-solide,  ont  parfois  jusqu’à 
200  pieds  de  hauteur  et  dont  le  plafond  est  soutenu  par 
des  piliers  d'un  éclat  et  d’une  blancheur  qui  éblouissent. 

Je  citerai  parmi  les  mines  de  sel  que  J’ai  visitées  et  qui 
m'ont  paru  les  plus  intéressantes  celles  de  Vielizka  et 
Rocbnia  en  Gallicie  et  celles  de  Norwicb  en  Angleterre. 
J’ai  assisté  à une  fête  donnée  dans  les  mines  de  Vielizka 
à une  Altesse  germanique.  Aucune  description  ne  peut 
eu  donner  une  idée  juste.  La  mine  entière  était  illuminée, 
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les  eanx  tranquilles  d'un  grand  lac  souterrain  qui  s'est 
formé  au  fond  de  l’une  des  plus  grandes  excavations  ré- 
fléchissait l'éclat  de  mille  bougies,  plusieurs  petits  bateaux 
remplis  de  joyeux  navigateurs  glissaient  k la  surface  de 
ce  nouveau  Slyx,  une  foule  immense  remplissait  les  gale- 
ries. Mais  ce  qui  surtout  fut  admirable , ce  que  personne 
n*a  entendu  s'il  n’a  été  i Viclizka  , c'est  une  messe,  exé- 
cutée dans  une  église  creusée  au  milieu  même  du  banc  de 
sel,  par  un  magnifique  orchestre,  cl  chantée  par  des  chteurs 
tels  qu’on  ne  peut  en  entendre  ailleurs  qu’en  Allemagne. 

Près  de  Hall . en  Autriche,  on  exploite  de  la  manière 
suivante  le  sel  disséminé  dans  des  bancs  d’une  argile  sali- 
fère  qui  compose  toute  une  colline  en  alternant  avec  des 
bancs  de  gypse  et  de  calcaire. 

On  commence  par  pousser  au  milieu  de  la  colline  une 
galerie  horizontale  en  partant  du  jour.  Sur  cette  galerie 
s’embranchent  d'autres  galeries  ou  plutôt  d'aulres  bouts 
de  galeries  percées  de  distance  en  distance  en  descendant 
dans  l'amas  salifère  afin  d’en  étudier  la  richesse.  A l'extré- 
mité de  celles  de  ces  galeries  qui  ont  conduit  aux  plus 
riches  dépôts,  on  creuse  une  espèce  de  chamhreou  grande 
excavation  qui  prend  le  nom  de  talon.  Par  une  nouvelle 
galerie  inclinée  on  établit  une  communication  entre  ce 
salon  et  une  galerie  parallèle  à la  grande  galerie  partant 
du  jour  mais  placée  à un  niveau  moins  élevé  et  débou- 
chant également  dans  une  vallée  voisine.  On  bouche  la 
dernière  galerie  inclinée  au  moyen  d'une  forte  digue  et  on 
remplit  le  salon  d’eau  douce  conduite  par  des  tuyaux  éta- 
blis dans  la  grande  galerie  supérieure,  cette  eau  ne  larde 
pas  à dissoudre  le  sel  en  attaquant  les  parois  de  l’excava- 
tion et  notamment  le  plafond  qui  se  détache  par  suite  de 
l’humidité  dont  il  est  pénétré,  le  fond  est  bientôt  préservé 
par  les  terres  insolubles  qui  s’accumulent.  Dès  que  l’eau 
contient  une  quantité  suffisante  de  sel,  on  ouvre  un  robinet 
qui  fermait  un  canal  en  briques  traversant  la  digue,  et 
cette  eau  épurée  par  des  filtres  d’une  ingénieuse  construc- 
tion s'écoule  dans  la  grande  galerie  inférieure  d’où  elle 
se  rend  aux  chaudières  d'évaporation. 

On  établit  plusieurs  étages  do  salon  les  uns  au-dessus 
des  antres  et  on  s’arrange  de  manière  à ce  qu'ils  ne  se 
communiquent  pas  lorsqu'ils  viennent  k s'élargir. 

A Bex  en  Suisse  on  exploite  une  rorbe  calcaire  impré- 
gnée ou  mélangée  intimement  de  petits  fragments  de  se). 
I.e  calcaire  réduit  en  morceaux  est  entassé  dans  de  gran- 
des chambres  creusées  au  milieu  même  du  rocher, et  ces 
chambres  sont  remplies  d'eau  douce  qu’on  y laisse  pendant 
un  certain  temps  dissoudre  le  sel  et  que  l'on  conduit 
ensuite  a la  surface  pour  les  évaporer. 

On  exploite  aussi  h Bex  des  sources  d’eau  salée. 

Tout  l’art  d’exploiter  ces  sources  consiste  k les  cerner 
de  manière  k les  réunir  et  k les  isoler  des  eaux  douces  qui 
pourraient  en  diminuer  la  richesse.  L'eau  salée  est  ensuite 
concentrée  par  évaporation  naturelle  sur  des  bâtiments  de 
cbadcatio*  (voyez  aussi  article  Sel),  puis  évaporée  dans 
des  chaudières. 

On  tire  aussi  une  grande  quantité  de  sel  des  eaux  de  la 
mer. 

On  trouvera  à l’article  Sel  la  description  des  procédés 
suivis  dans  ce  cas. 

5®  Exploitation  souterraine  des  combustibles  fossiles. 

Les  différents  combustibles  fossiles  autres  que  la  tourbe, 
l'anthracite  et  le  lignite,  étant  exploités  par  les  mêmes 
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procédés  que  la  houille , nous  ne  nous  occuperons  ici  que 
des  méthodes  suivies  pour  l'exploitation  de  la  houille  vé- 
ritable. 

Nous  rappellerons  d’abord  ce  que  nous  avons  dit  plus 
haut,  que  la  houille  se  trouve  toujours  en  couches  plus  ou 
moins  inclinées,  jamais  en  fiions. 

L'épaisseur  et  l 'inclinaison  du  gîte  exercent  pour  les 
couches  de  houille  comme  pour  les  gîtes  métallifères  la 
principale  influence  sur  le  choix  du  mode  d'exploitation. 

Plusieurs  circonstances  forcent  k modifier  dans  certains 
cas  pour  l'exploitation  des  couches  de  charbon  les  procé- 
dés suivis  pour  celle  des  minerais  métallifères.  Telles  sont  : 
la  rareté  des  matièrrs  stériles  pour  remblayer,  matières 
que  le  gîte . souvent  composé  entièrement  de  houille  com- 
pacte, est  loin  de  fournir  en  aussi  grande  abondance  que 
le  gîte  métallifère  ; la  nécessité  quelquefois  d'un  aérage 
très-vif  pour  chasser  l'air  inflammable  qui  tend  k remplir 
les  travaux;  la  nécessité  de  sc  procurer  la  bouille  en  gros 
blocs  pour  les  besoins  de  l'industrie  ; la  nécessité  d’abat- 
tre rapidement  les  massifs,  afin  que  la  pression  du  toit  et 
l’action  de  l'air  ne  détériorent  pat  le  charbon,  enfin  la 
danger  des  inflammations  spontanées  dans  quelques  cas. 

A.  Les  couches  étant  peu  ou  moyennement  épaisses 
(d'un  demi-mètre  à 3 ou  4 mètres  environ)  et  inclinées 
sous  un  angle  quelconque. 

On  suit  pour  les  exploiter  deux  marches  principales  : 

La  première  consiste  à pousser,  k partir  du  puits  ou  de 
la  galerie  k travers  bancs  qui  atteint  la  couche,  des  gale- 
ries de  toute  sa  hauteur . avec  ou  sans  remblais  derrière 
soi,  en  laissant  subsister  pour  soutenir  le  toit  des  massifs 
ou  piliers  de  charbon  que  plus  tard  on  abat  en  totalité  ou 
en  partie , ou  que  l'on  abandonne  dans  la  mine. 

L’abattage  des  massifs  ou  piliers  se  nomme  dépitage  et 
s'opère  toujours  plus  facilement  que  le  percement  des  ga- 
leries , puisque  les  massifs  ou  piliers  se  présentent  toujours 
dégagés  sur  plusieurs  faces.  La  largeur  des  massifs  et  des 
galeries  dépend  de  la  consistance  du  toit,  de  celle  du  char- 
bon , etc.  ; on  donne  aux  galeries  la  plus  grande  largeur 
possible , afin  de  diminuer  le  nombre  des  entailles  et  d’aug- 
menter le  volume  des  blocs  qu'on  abat. 

La  seconde  marche  consiste  k tout  enlever  devant  soi  et 
k remblayer  par  derrière  en  se  ménageant  un  chemin  à 
travers  les  remblais  pour  revenir  au  puits  ou  à la  galerie 
d’extraction. 

Chacune  de  ccs  méthodes  générales  est  susceptible  de 
modifications  importantes  que  nous  allons  indiquer. 

Quelle  que  soit  la  marche  adoptée,  on  commence  toujours 
par  percer,  à partir  du  puits  d’extraction,  une  galerie  sui- 
vant la  direction  et  souvent  une  galerie  suivant  l’inclinai- 
son , qui  servent  à explorer  la  couche  jusqu'à  une  grande 
dislance  du  puits  principal  d'extraction. 

On  divise  ensuite  quelquefois  la  couche  en  massifs  ou 
piliers  par  des  galeries  croisées  ; mais  cette  subdivision  de 
la  couche  n’a  pas  toujours  lieu  comme  pour  les  minerais 
métallifères,  nous  en  verrons  plus  loin  la  raison. 

A Liège,  en  Belgique,  on  pousse  dans  les  couches  de 
larges  galeries  d'exploitation  (tailles)  T,  T,  parallèles  en- 
tre elles  et  séparées  par  des  murs  de  charbon  M,  M',  et  on 
les  remblaye  derrière  soi  en  se  ménageant  un  chemin  à 
travers  les  remblais  (fig.  451  ). 

La  direction  des  tailles  dépend,  comme  dans  les  gîtes 
métallifères,  de  l’inclinaison  du  gltc  et  en  outre  de  la  di- 
rection des  fissures  naturelles  du  charbon. 
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Oo  n'abat  la  charbon  que  le 
jour,  cl  la  nuit  «le»  ouvrier» 
poussent  à l'extrémité  de  cha- 
que taille  de»  trou»  de  «onde  eu 
patte  d’oie,  a,  a',  pour  explorer 
la  couche  et  reconnaître  le» 
vieux  travaux  ou  le»  cavité» 
naturelles  remplie»  d'eau  ou  de 
gaz  au  milieu  desquels  on  ex- 
ploite. 

Lorsque  l'eau  pénètre  tout  d’un  coup  dans  la  galerie  par 
un  trou  de  sonde , on  la  laisse  s'écouler,  ou  si  elle  est  en 
très-grande  abondance  on  bouche  le  trou  avec  des  tam- 
pon» en  bois,  on  ferme  la  taille  par  une  digue  et  ou  aban- 
donne celte  partie  de  la  mine. 

line  grande  partie  de  la  couche  ayant  été  explorée  au 
moyen  de  ces  tailles  parallèles  prolongées  à de  grandes 
distances,  on  commence  à abattre  les  massifs.  On  attaque 
d'abord  le»  massifs  les  plus  éloignés  du  puits  d'extraction 
en  commençant  par  l'extrémité  la  plus  voisine  de  ce 
puits , marchant  dans  la  direction  des  premières  galeries 
ou  tailles  et  remblayant  plus  ou  moins  complètement  der- 
rière soi.  Celte  méthode  est  appelée  méthode  par  mat  tifs 
longs. 

En  Silésie  on  pousse  éga- 
lement dans  la  couche  des 
tailles  parallèles  T,  T',  T", 
flg.  45*2.  Mais  on  ne  rem- 
blaye pas  derrière  soi , on 
se  borne  à soutenir  le  toit 
au  moyen  d'étais  placés  ni 
milieu  des  tailles. 

ün  abat  ensuite  les  mas- 
sifs en  les  recoupant  au 
moyen  de  traverses.  On  at- 
taque en  premier  lieu 
massifs  au  point  le  plus  éloigné  du  puits  d'extraction  en 
commençant  par  le  massif  inférieur  M'  ou  par  le  massif 
supérieur  M""  suivant  que  U couche  est  plus  ou  moins  in- 
clinée. On  remonte  ordinairement  de  l’une  de»  premières 
tailles  parallèles  T,  T',  à la  taille  supérieure,  on  soutient 
provisoirement  le  toit  au  moyen  d'étais  cl  on  les  retire  en 


reculant  pour  le  laisser  ébouler  au  fur  et  h mesure  qu’oa 

revient  vers  le  puits  principal.  Cette  modification  de  la 
méthode  par  massifs  longs  prend  quelquefois  le  nom  de 
mêthotle  par  massifs  courts. 

Aux  environs  de  Newcastle  on  divise  les  couches  par 
piliers  au  moyen  de  galeries  croisées  non  remblayées. 

Tantôt  on  ne  donne  2 ce*  piliers  que  les  dimensions  ri- 
goureusement nécessaires  pour  qu’ils  puissent  soutenir  le 
loil  et  on  les  abat  ensuite  complètement  ou  partiellement 
en  attaquant  d'abord  les  piliers  les  plu»  éloigné»  du  puits 
principal , revenant  a reculons  vers  ce  puits  et  laissant 
ébouler  le  toit  dans  les  parties  dont  on  a extrait  la  totalité 
du  charbon. 

La  première  marche  ne  convient  que  lorsqu'on  exploite 
à de  petites  profondeurs  et  que  le  charbon  n'a  pas  une 
très-grande  valeur.  A de  grandes  profondeurs  oq  serait 
obligé  d'abandonner  des  massifs  de  charbon  très-épais 
pour  résilier  à une  plus  forte  pression,  et  la  perle  serait 
d'aulaut  plus  sensible  que  le  combustible  miaérat  aurait 
plus  «le  valeur. 

Dans  ce  dernier  cas,  à Newcastle,  on  divise  le  plan  de» 
couches  à exploiter  en  un  certain  nombre  de  grands  car- 
rés dont  l'intérieur  est  subdivisé  en  piliers , et  dont  les 
côtés  deviennent  les  axes  de  murs  de  charbon  que  l'en 
conserve  autour  do  ces  pilier»  (fig.  453). 

La  mine  est  ainsi  partagée  en  autant  de  compartiments 
distincts.  Un  éboulemcnt,  une  inondation  ou  tout  autre 
acci<(fnl  survenant,  ne  se  fait  pas  sentir  au  delà  du  com- 
partiment où  il  a commencé , et,  en  donnant  de»  noms 
parliruliers  à chacune  de  ces  grandes  cases,  on  se  dirige 
plu»  facilement  dans  ces  immenses  labyrinthes. 

Celte  ingénieuse  disposition  de»  travaux,  connue  sou» le 
nom  de  pannelivork,  ou  méthode  par  piliers  et  compar- 
timents, a été  imaginée  par  M.  buddle,  l’un  des  ingénieurs 
les  plus  distingués  de  l'Angleterre. 

Les  piliers  sont  abattus  par  tranches  en  disposant  les 
ouvriers  par  gradins.  Les  murs  de  charbon  qui  entourent 
les  compartiments  sont  également  démolis,  mais  seule- 
ment en  dernier  lieu  lorsque  tous  les  piliers  ont  disparu. 

Les  méthodes  qui  consistent  à enlever  la  totalité  du 
charbon  en  s'éloignant  du  puits  priucipal  et  remblayant 
derrière  soi , sont  toutes  comprises  sous  ces  deux  titres  : 


Fig.  451. 


Fig.  453. 
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méthode  par  grandes  tailles  ; méthode  par  gradins. 

Déjà  nous  avons  expliqué , en  parlant  de  l'exploitation 
des  massifs  métallifères , comment  on  tes  abattait  par 
grandes  Uilles. 

Lorsque  c'est  une  couche  de  charbon  qu'on  exploite  au 
lieu  d’une  couche  métallifère,  on  ne  formo  pas  de  massifs. 
Dès  que  la  galerie  d'allongement,  que  Ton  perce  toujours 
à partir  du  puits  principal , est  ouverte  sur  une  grande 
longueur,  on  procède  à l'abatage  du  charbon , en  plaçant 
un  grand  nombre  d’ouvriers  sur  une  même  ligne  qui  suit 
la  direction  de  la  couche  ou  qui  est  plus  ou  moins  inclinée 
sur  cette  direction,  selon  l'inclinaison  de  la  couche  ou  la 
position  des  fissures  régulières.  Ces  ouvriers  pratiquent 
les  entailles  en  dessous  et  aux  extrémités  des  massifs. 
D'autres  ouvriers  qui  les  précèdent  abattent  les  grands 
prismes  de  charbon,  cernés  par  des  entailles  au  moyen  de 
cartouches  ou  de  coins  placés  contre  le  toit,  et  enfin, 
viennent  ceux  qui  recueillent  le  charbon  abattu,  le  trans- 
portent au  puits  d'extraction , remblayent  une  portion  de 
l'espace  excavé  et  posent  des  Fig.  454, 

étais  en  bois  pour 
la  portion  du  toit  qui 
4 découvert  (voy . ftg.  454)- 

Lorsque  les  ouvriers  en- 
lèvent tout  te  charbon  à 
partir  de  la  graude  galerie 
d'allongement,  U faut  qu'ils 
construisent  de»  murs  en 
remblais  ou  en  maçonnerie 
pour  soutenir  le  toit  decettc 
galerie  qu'il  est  important 
de  conserver.  D’autres  fois, 
ils  laissent  subsister  des 
piliers  de  charbon  le  long  de  la  galerie. 

I.a  méthode  par  gradins  (fig.  455)  consiste  à abattre  le 
charbon  par  tranches  contiguës  en  plaçant  les  ouvriers 
par  échelons  et  remblayant  derrière  eux.  U suffira  d'étu- 
dier la  figure  pour  s’en  faire  une  idée  nette. 

Lorsqu’on  n'a  pas  à crain-  Fig.  455. 

dre  un  dégagement  considé- 
rable de  gaz,  on  donne  aux 
gradins  de  grandes  dimen- 
sions (quelquefois  10  mè- 
tres de  front,  sur  15  mè- 
tres de  profondeur)  et  on 
place  plusieurs  mineurs  de- 
vant chaque  gradin  ; si  lu 
gaz  se  montre  en  grande  abondance,  on  diminue  les  di- 
mensions de»  gradins. 

Des  différentes  méthodes  que  nous  venons  de  passer  en 
revue  chacune  présente  des  avantages  et  des  inconvénients 
particuliers  qui  U font  préférer  ou  rejeter  suivant  les  cir- 
constances. 

Nous  avons  déjà  montré  que  la  première , celle  des 
massifs  longs  , telle  qu'cite  est  appliquée  4 Liège,  conve- 
nait parfaitement  lorsqu'on  avait  à redouter  des  irruptions 
subites  d'eau  ou  de  gazon,  des  éhoulement».  Elle  convient 
encore  lorsque  le  gaz  est  répandu  en  abondance  dans  la 
mine,  parce  qu‘t*n  construisant  les  remblais  derrière  soi 
de  manière  à ne  laisser  qu'uue  voie  étroite  contre  les  pa- 
rotides tailles , on  force  le  courant  d'air  frais  qui  parcourt 
cette  voie  à en  bien  raser  les  côtés  et  à emporter  ainsi 
jusqu'aux  moindres  particules  de  gaz. 


m 

La  méthode  par  massifs  courts,  de  Silésie  , a l'avantage 
de  ne  pas  exiger  de  remblais  ou  au  moins  de  n'en  exiger 
que  fort  peu , niais  elle  se  prête  moins  bien  à la  ventila- 
tion, et  comme  l'abatage  du  charbon  s'opère  dan»  deux 
directions  différentes , elle  donnerait  lieu  à une  grande 
quantité  de  menu  si  les  fissures  naturelles  du  charbon  ne 
sc  montraient  que  danB  une  seule  direction. 

Les  méthodes  par  piliers  seront  surtout  applicables 
toutes  les  fois  que  l’abatage  aura  lieu  avec  ta  même  fa- 
cilité à peu  près  dans  deux  directions  qui  se  croisent.  Nous 
avons  déjà  indiqué  dans  quelles  circonstances  l'une  ou 
l'autre  de  ce  s méthodes  pouvaient  être  adoptées. 

En  suivant  la  méthode  par  grandes  tailles,  on  pourra 
éclairer  cl  inspecter  un  grand  nombre  d'ouvriers  à ta  fois, 
ne  creuser  qu'uu  petit  nombre  d'entailles  verticales, 
abattre  d'énormes  massifs  à la  fois,  et  enfin  conduire  le 
courant  d'air  sur  une  grande  longueur  sans  qu'il  fasse  de 
coude.  La  perte  en  charbon  ne  s’élève  pas  au  delà  de  1/8 
à l/IG.  Ce  sont  là  des  avantages  qu'aucune  de*  autres  mé- 
thodes ne  présente  au  mémo  degré  ; mais , d'un  autre  côté, 
en  abattant  le  charbon  par  grandes  (ailles  on  met  à décou- 
vert une  partie  considérable  du  toit  en  même  temps,  on 
s'expose  ainsi  davantage  aux  risques  d7boulran.nl , et  on 
consomme  beaucoup  de  remblais  pour  soutenir  le  (oit 
derrière  soi.  Ou  suit  toutefois  cette  méthode  en  Angleterre 
pour  des  couches  dont  le  (oit  est  tbouieux , et  clic  a été 
adoptée  en  Belgique  dans  une  mine  où  le  dégagement  du 
gaz  était  très-abondant,  pour  l'exploitation  d'une  couche 
presque  verticale.  Les  ouvriers  étaient  alors  placés  les 
uns  au-dessus  des  autres  sur  des  planchers,  et  le»  entailles 
du  toit  au  mur  étaient  très-rapproebées.  Elle  est  rare- 
ment appliquée  dès  que  l'épaisseur  de  la  couche  dupasse 
2»»,357  pieds. 

Quant  à la  méthode  par  gradins,  elle  présente,  outre 
certains  avantages  qui  lui  sont  communs  avec  la  mélbodo 
par  grandes  tailles , dont  elle  n'est  qu'une  modification  , 
celui  de  placer  les  ouvriers  de  la  manière  la  plus  conve- 
nable pour  qu'ils  se  gênent  moins  les  uns  les  autres,  ce 
qui  fait  qu'elle  est  presque  exclusivement  adoptée  pour 
l'exploitation  des  couches  inclinées  qui  n’ont  pas  une  très- 
grande  épaisseur.  F.u  outre , elle  permet  de  ne  jamais 
mettre  à découvert  une  grande  portion  du  toit  à la  fois. 

B.  Les  couches  de  houille  étant  très-épaisses  et  peu 
inclinées , on  peut  leur  appliquer  l’une  quelconque  des 
méthodes  d’exploitation  usitées  pour  les  gîtes  épais  métal- 
lifères , méthodes  à la  description  desquelles  nous  prions 
le  lecteur  de  se  reporter. 

La  plupart  des  couches  épaisses  du  département  de 
Saône-et-Loire  sont  exploitées  par  estaux  et  piliers , mats 
cette  méthode  occasiouue  une  perte  de  charbon  qui  s’élève 
jusqu'à  11/ 15  de  la  quantité  totale-.  L'exploitation  par 
assises  et  remblais  successifs  en  commençant  par  les  as- 
sises inférieures , exige  une  quantité  de  remblais  que  l'on 
a souvent  de  la  peine  à se  procurer.  Dan*  le  Slaffordsbire, 
on  exploite  une  couche  de  dix  mètres  d'épaisseur  par  une 
méthode  toute  particulière  qui  participe  des  avantages  et 
des  inconvénients  des  précédentes. 

Elle  consiste  à diviser  d'abord  par  la  pensée  le  plan  do 
la  coucbe  en  un  certain  nombre  de  carrés  autour  desquels 
devront  être  ménagés  des  massifs  de  charbon,  et  qui  devien- 
dront autant  de  case»  ou  compartiments  distincts  qui  com- 
muniqueront par  une  galerie  étroite,  percée  dans  un  des 
massifs  d'enceinte  avec  une  même  galerie  d'allongement 
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principale.  Dans  chacun  de  ces  compartiments  on  com- 
mence par  enlever  sur  toute  son  étendue  et  contre  le  mur 
de  la  couche  une  bande  ou  assise  de  charbon  de  peu  d’é- 
paisseur, en  ménageant  toutefois  Quelques  piliers  pour 
soutenir  la  portion  supérieure  de  la  couche. 

Les  ouvriers  exploitent  cette  bande  en  travaillant  par 
gradins  renversés  , comme  ils  le  feraient  s'ils  exploitaient 
une  couche  de  même  épaisseur.  Dès  qu’elle  est  entière- 
ment abattue  , sauf  la  portion  réservée  pour  les  piliers  , 
ils  creusent  tout  autour  des  compartiments  et  des  piliers, 
de  bas  en  haut,  des  entailles  jusqu’à  une  bande  d'argile 
ou  une  fissure  naturelle  horizontale  qui  subdivise  la  couche, 
et  soutiennent  provisoirement  la  bande  de  charhon  cernée 
par  les  entailles,  au  moyen  d’élais  en  bois  ou  eu  fonte, 
puis  en  retirant  ces  étais  ils  font  ébouler  la  bande  de  char- 
bon; une  quatrième,  une  cinquième  bande  sont  ainsi 
abattues  successivement,  jusqu'à  ce  qu'on  arrive  au  toit; 
et  enfin  lorsqu'on  veut  abandonner  la  mine,  les  massifs 
et  piliers  de  charbon  sont  amincis  et  abattus  aussi  bien 
que  possible,  en  partant  d'un  point  éloigné  du  puits  prin- 
cipal cl  revenant  vers  ce  point. 

On  enlève,  par  celte  méthode,  une  proportion  plus 
forte  de  charhon  que  par  la  méthode  des  estaux  et  piliers 
puisque  le  déchet  ne  dépasse  pas  de  4/!0à5/!0,  et  on  évite 
la  dépense  des  remtilais,  mais  on  produit  une  grande 
quantité  de  menu  et  on  existe  les  ouvriers  à de  très-grands 
dangers.  On  m’a  assuré  qu’il  y en  avait  beaucoup  de  tués 
ou  blessés  par  la  chute  des  bancs  de  charbon  qu'ils  fai- 
saient ébouler , et  je  n’ai  pas  eu  de  la  peine  à le  croire  en 
assistant  à l’abatage  des  assises  supérieures  d'un  des 
compartiments.  I.cs  ouvriers,  pour  en  provoquer  la  chute, 
retiraient  d'abord  les  étais  avec  précaution,  et  dès  qu’ils 
entendaient  un  craquement  ils  se  sauvaient.  L’éboulcment 
n’ayant  pas  lieu , ils  revenaient  et  reliraient  de  nouveaux 
étais,  puis  se  sauvaient  encore* jusqu'à  ce  qu’rnfin  la 
bouille  se  détachât  par  énormes  quartiers  qui  se  brisaient 
avec  un  biuit  sourd  vraiment  effrayant. 

On  a exploité  des  couches  de  houille  épaisses  de  trois 
ou  quatre  mètres  seulement  dont  le  toit  était  solide  en 
deux  étages  seulement  ; on  commençait  par  le  supérieur 
et  le  toit  descendait  sur  la  portion  inférieure  de  la  couche 
sans  beaucoup  se  fracturer. 

A Rive  de  Gier,  une  coucbe  épaisse  de  dix  mètres  est 
naturellement  divisée  en  deux  parties  par  une  bande  de 
schiste  placée  à peu  près  au  milieu  de  sa  hauteur.  On  ex- 
ploite la  partie  inférieure  en  ménageant  des  piliers.  Le 
aol  des  galeries  étant  un  schiste  tendre , les  piliers  s’y  en- 
foncent, le  schiste  se  gonfle  dans  les  galeries , et  atteignant 
la  portion  supérieure  de  la  couche,  sert  à soutenir  les 
ouvriers  qui  l’exploitent  comme  ils  ont  exploité  la  partie 
inférieure. 

C.  La  couche  étant  épaisse  et  très-lnclinée. 

On  l’exploite  par  piliers  et  galeries  ouvertes  à différents 
niveaux  sans  remblais  ou  par  ouvrage  en  travers.  Cette 
dernière  méthode  est  appliquée  depuis  quelques  années  à 
l'exploitation  de  la  couche  épaisse  du  Crcusol,  et  on  se 
procure  des  remblais  soit  en  les  amenaut  du  jour,  soit  eu 
poussant  dans  la  roche  stérile  des  galeries  à l’extrémité 
desquelles  on  forme  des  excavations  en  cloche  au  toit  des- 
quelles on  provoque  des  éboulemcnls. 

Telles  sont  les  principales  méthodes  en  usage  pour  l’ex- 
ploitation des  minerais  métallifères , des  substances  sa- 
lines et  pierreuses,  et  des  combustibles  fossiles.  Mous 
# - 


terminerons  cet  article  par  un  exposé  concis  des  moyens 
usités  pour  le  transport  dans  les  raines  , l’extraction  par 
le  puits  et  la  circulation  des  hommes,  suivi  d'un  résumé 
général  des  principales  règles  dont  l’exploitant  de  mines 
ue  doit  pas  s’écarter. 

Moyens  de  transport  du  minerai  au  Jour.  On  conduit 
le  minerai  du  fond  des  tailles  ou  galeries  d’exploitation 
au  jour  ou  au  bas  du  puits  principal,  par  les  galeries  ou- 
vertes derrière  l’ouvrier  dans  le  gîte  même , ou  ménagées 
au  travers  des  remblais. 

On  effectue  le  transport  au  moyen  d’hommes , de  femmes 
ou  d'enfants,  de  chevaux,  de  la  gravité  ou  de  machines 
fixes  (t toy.  art.  CiEin  de  rsa)  sur  le  sol  des  galeries,  sur 
des  limandes  ou  sur  des  madriers  que  l’on  pose  sur  le  sol, 
et  qui  constituent  de  véritables  chemins  de  bois,  sur  des 
chemins  de  fer  ou  sur  des  canaux  navigables. 

Les  hommes , les  femmes  ou  les  enfants , dans  quelques 
mines  mal  organisées,  portent  les  charges  sur  leur  dos, 
et , dans  d’autres  , poussent  des  brouettes  ou  traînent  des 
chariots  à de  petites  distances  sur  le  sol  de  la  galerie  ou 
sur  des  chemins  de  fer. 

Les  femmes  ne  sont  pas  employées  seulement  pour  le 
transport  du  minerai  : dans  quelques  mines  de  bouille  du 
Nord,  elles  abattent  le  charbon  comme  les  ouvriers  du 
sexe  masculin. 

Dans  les  miuea  métallifères,  où  souvent  les  galeries 
sont  étroites  et  sinueuses,  les  hommes  poussent  des  espèces 
de  chariots  particuliers  qui  portent  le  nom  de  chiens  de 
mine  Un  chien  de  mine  se  compose  d’un  caisse  étroite 
et  profonde  portée  sur  deux  essieux  et  quatre  roues.  Les 
deux  roues  de  devant  sont  plus  petites  que  celles  de  der- 
rière. Le  chariot  roule  ordinairement  sur  des  chemins  vn 
bois  composés  de  deux  files  de  madriers  écartés  de  quel- 
ques centimètres.  Dans  les  circuits,  l’ouvrier,  s'appuyant 
sur  son  bord  postérieur,  le  fait  basculer  d’une  petite  hau- 
teur sur  l’essieu  de  derrière , en  sorte  qu’il  ne  repose  plus 
que  sur  les  deux  grandes  roues.  La  charge  est  distribuée 
de  manière  à faciliter  ce  mouvement.  On  évite  ainsi  les 
frottements  qui  auraient  lieu  lorsqu’on  voudrait  tourner 
avec  des  chariots  portant  sur  deux  essieux  fixés  paral- 
lèlement l’un  à l’autre  ou  changeant  difficilement  de  po- 
sition. 

Une  cheville  verticale , se  rattachant  à la  caisse  du 
chien,  porte  un  petit  galet  horizontal  qui , se  plaçant  dans 
la  ramure , entre  les  madriers,  l'erapéche  de  dévier. 

Dès  que  la  distance  dépasse  une  certaine  limite , on 
substitue  aux  hommes  les  chevaux  pour  traîner  les  cha- 
riots, qui  roulent  sur  le  sol  des  galeries  ou  sur  des  routes 
en  fer. 

Les  chariots  revenant  toujours  à vide,  les  circuits  fré- 
quents étant  inévitables  , les  distances  parcourues  rarement 
très-grandes , et  le  peu  de  consistance  do  sol  ou  les  di- 
mensions des  galeries  ne  permettant  pas  l'usage  de  chariots 
d'un  grand  volume  ou  très-pesants , l’effet  utile  du  cheval 
ou  des  autres  moteurs  dans  les  mines  est  ordinairement 
moins  grand  qu'il  ne  le  serait  à la  surface. 

La  force  de  la  gravité  ne  peut  être  utilisée  que  dans  les 
galeries  inclinées.  Quelquefois  on  fait  rouler  le  minerai 
métallifère  du  haut  en  bas  de  grands  couloirs  Inclinés, 
dont  le  fond  est  garni  de  planches , ou,  ce  qui  vaut  mieux, 
on  remplit  le  couloir  de  minerai  et  on  le  maintient  tou- 
jours plein  en  comblant  le  vide  qui  se  forme  dans  la  partie 
supérieure  lorsqu’on  relire  du  minerai  dans  la  partie  io- 
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ffrleure.  Dam  lei  mines  de  houille  où  l’on  veut  éviter  la 
rupture  du  charbon  , on  se  sert  de  chariots , et  l'excès  de 
gravité  de  ceux  qui  sont  chargés  et  qui  descendent  au 
moyen  d'une  combinaison  de  cordes  et  de  poulies,  fait 
remonter  ceux  qui  reviennent  à vide  (Poy.  art.  Cueii* 
n»  rea). 

I.es  machines  fixes  sont  très-rarement  employées , et 
seulement  pour  remorquer  un  convoi  d'uo  bout  à l'autre 
d'une  longue  galerie  (Newcastle), 

Les  mines  de  houille  du  duc  de  Bridgewatcr,  près  de 
Manchester,  et  plusieurs  mines  en  Silésie , offrent  l'exem- 
ple d'un  développement  considérable  de  canaux  souter- 
rains pour  le  transport  du  combustible  exploité. 

Du  bas  du  puits  d'extraction  à l’orifice,  le  minerai  est 
élevé  dans  des  seaux,  caisses  ou  paniers  suspendus  à des 
cordes  ou  à des  chaînes  qui,  passant  sur  de  grandes  pou- 
lies de  renvoi  (molettes)  fixées  à des  charpentes  au-dessus 
du  puits,  vont  s'enrouler  sur  des  tambours  Une  machine 
à vapeur  à double  effet,  une  roue  hydraulique  ou  tout 
autre  moteur,  imprime  un  mouvement  de  rotation  au 
tambour.  Un  seau  vide  descend  tandis  que  le  seau  plein 
remonte.  Pour  éviter  le  transbordement  du  charbon  qui 
augmente  la  proportion  de  menu , on  élève  quelquefois 
au  jour  les  caisses  pleines  des  chariots  qui  ont  servi  au 
transport  dans  les  galeries. 

Les  cordes  plates  sont  préférées  aux  cordes  rondes  et 
aux  chaînes  pour  de  grandes  profondeurs. 

Les  chaînes  quoique,  dans  certaines  localités,  moins 
dispendieuses  que  les  cordes,  soift  rarement  employées, 
parce  qu’elles  sont  plus  sujettes  à se  rompre. 

Circulation  des  hommes.  Les  hommes  descendent  dans 
les  mines  ou  reviennent  à la  surface,  en  se  plaçant  dans 
les  seaux  qui  servent  à l'extraction  du  minerai;  quelque- 
fois (Newcastle)  ils  passent  simplement  un  pied  dans  un 
étrier  fixé  au  bas  de  la  corde,  sc  tiennent  au  câble  et  se 
servent  de  leur  jambe  restée  libre  pour  s'éloigner  des  parois 
du  puits  contre  lesquelles  ils  pourraient  s'accrocher.  Enfin 
ils  circulent  dans  les  puits  au  moyen  d'écbelles  ou  dVsea- 
liers.  Le  premier  moyen  est  le  plus  mauvais  de  tous,  parce 
qu'il  arrive  assez  souvent  que  les  cordes  se  rompent,  cpie 
les  seaux  se  renversent  ou  s'accrochent,  que  les  hommes 
mêmes  s'accrochent  et  se  tuent  en  tombant  dans  le  puits, 
ou  restent  suspendus  dans  l'espace , au  grand  risque  de 
perdre  la  vie.  Il  est,  en  outre,  dispendieux  , car  on  est 
obligé  d’interrompre  l'extraction  du  minerai  lorsque  les 
hommes  montent,  et  on  le  fait  même  pendant  qu'ils  des- 
cendent , de  peur  qu'ils  ne  soient  écrasés  par  des  morceaux 
qui  tomberaient  du  seau  plein  lorsqu'il  aurait  dépassé  le 
seau  vide.  Enfin  une  dernière  circonstance  qui  fait  pré- 
férer l'emploi  des  échelles,  quoique  plus  fatigant  pour 
l'ouvrier,  c'est  qu'en  cas  d'accident  subit  dans  la  mine, 
un  grand  nombre  d'ouvriers  peuvent  se  sauver  en  même 
temps  par  les  échelles , ce  qu’ils  ne  pourraient  faire  au 
moyen  des  seaux. 

Règles  générales  applicables  d ^exploitation  souter- 
raine de  toute  subtance  métallifère,  saline  et  com- 
bustible. 

1®  Il  convient  généralement  d’aller  rejoindre  et  d'atta- 
quer le  gîte  à une  grande  profondeur,  au  moyen  depuils  ou 
de  galeries  préparatoires  percées  dans  le  rocher,  et  d'ex- 
ploiter au-dessus  ; 

2®  Il  faut  commencer  par  reconnaître  le  gîte  minéral 
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sur  une  certaine  étendue  par  des  galeries  d'allongement, 
et  ensuite  procéder  à l'abatage  des  massifs  compris  entre 
ces  galeries. 

Celte  règle  se  modifie  pour  les  gllcs  do  houille,  où  sou- 
vent il  faut,  autant  que  possible,  percer  les  galeries  d’ex- 
ploralion  dans  une  même  direction. 

5°  Disposer  les  travaux  de  manière  à inspecter  et  éclai- 
rer le  plus  grand  nombre  d’ouvriers  possible  à la  fois; 

4»  Concentrer  l'exploitation  autant  que  possible,  afin 
d'économiser  l'éclairage,  l'inspection,  le  roulage  et  l’épui- 
sement des  eaux; 

5°  Enlever  le  plus  vite  possible  les  massifs  préparés , 
afin  de  pouvoir  employer  ailleurs  les  boisages  que  l'on  en 
retirera  ; 

6»  Enlever  les  massifs  ou  piliers  en  revenant  vers  le 
puits  d'extraction,  de  peur  que  les  éboulements  ne  fer- 
ment le  passage  aux  ouvriers  cl  n'empéchcnt  l'air  frais 
de  leur  parvenir,  et  afin  de  retirer  les  boisages  de  la  partie 
exploitée  dans  laquelle  on  ne  doit  plus  passer; 

7»  Préparer  de  nouveaux  massifs  au  fur  et  à mesure  que 
l'on  procède  à l'exploitation  des  massifs  déjà  préparés  , de 
sorte  que  l’ouvrage  ne  reste  jamais  en  arrière  ; 

8°  Lorsque  le  toit  est  éhouleux  et  peu  solide,  éviter  d’en 
découvrir  une  trop  grande  partie  à la  fois,  cl  soutenir 
avec  soin  la  partie  découverte  par  des  remblais  ou  par 
des  étais  en  bois  ; 

9»  .Monter  l’exploitation  sur  la  plus  grande  échelle  pos- 
sible afin  de  diminuer  les  frais  généraux,  tout  en  la  pro- 
portionnant cependant  au  débit. 

Celle  règle  s’applique  à toute  espèce  d'entreprise  indus- 
trielle. 

Dans  une  mine  métallifère,  on  sait  à peu  près  le  rende- 
ment des  minerais  au  fourneau,  et  on  part  de  celle  donnée 
pour  calculer  l'étendue  du  massif  à exploiter  chaque  jour, 
pour  subvenir  aux  besoins  des  usines. 

Dans  les  mines  de  houille,  il  faut  savoir  à quel  volume, 
en  place,  correspond  un  certain  volume  mesuré  après 
l'abatag^ 

Règles  particulières  d'exploitation  applicables  aux 
couches  de  houille. 

1nPerccrlcs  galeries  ou  tailles,  autant  que  possible,  per- 
pendiculairement aux  fissures  delà  houille;  c’est  pour 
cela  qu'on  évite  de  percer  un  grand  nombre  de  galeries  en 
sens  divers  ; 

2*  Percer  de  larges  tailles,  afin  d'enlever  la  houille  par 
gros  blocs  et  diminuer  ainsi  le  nombre  des  entailles  qui  ne 
donnenlquc  delà  houille  menue  etaugmentenl  les  frais  de 
main-d'œuvre. 

La  direction,  l’inclinaison  et  les  dimensions  des  galeries 
dépendent  aussi  des  besoins  du  roulage  et  de  l'aérage; 
clics  en  dépendent  même  uniquement  lorsque  la  galerie 
est  ménagée  à travers  les  remblais. 

5*  Isoler  les  tailles  lorsqu'on  redoute  les  irruptions  su- 
bites d'eau  ou  de  gaz. 

C'est  ce  résultat  qu'on  se  propose  d'obtenir  en  suivant 
la  méthode  par  massifs  longs  et  celle  par  compartiment. 

4®  Éviter  d’ouvrir  un  trop  grand  nombre  de  galeries  à 
la  fois  , et  de  laisser  trop  longtemps  les  piliers  ou  mas- 
sifs de  bouille  exposé*  à l'action  nuisible  de  Pair  et  de 
la  pression. 

La  bouille  des  piliers , lorsqu'on  la  laisse  longtemps 
exposée  aux  courants  d'air  et  à la  pression  des  bancs  su- 

23 


Digitized  by  Google 


3S8 


EXPOSITION  DES  PRODUITS  DE  L’INDUSTRIE. 


périenr» , perd  de  sa  qualité;  elle  devient  tendre  et  im- 
propre à donner  un  bon  coke  pour  le  haut  fourneau. 

5*  éviter  d’abandonner  du  menu  dans  les  vieux  ouvra- 
ges, et  d’y  laisser  circuler  l’air,  afin  de  se  préserver  des 
incendies  ; 

O Disposer  les  travaux  de  manière  à employer  le  moins 
de  boisage  et  de  remblais  possible,  et  aviser  aux  moyens 
de  ne  jamais  manquer  des  remblais  nécessaires. 

Cette  règle  peut  aussi  s'appliquer  aux  mines  métalli- 
fères, elle  est  cependant  plus  particulière  aux  mines  de 
houille,  où  le  remblai  est  bien  plus  rare. 

A (IC.  PCRDOVXCT. 

explosion  des  chaddières.  Des  résultats  importants 
sont  attendus  en  ce  moment  sur  les  moyens  propres  à 
éviter  les  accidents  dont  il  s’agit  ; nous  avons  cru  devoir 
attendre  la  terminaison  de  ces  recherches  et  renvoyer  ce 
quennusavonsàdireàcc  sujetà  l'article  Miennes  a tapeiui. 

exportations.  ( Commerce.  ) Quand  les  nations  sont 
arrivées  à un  degré  de  richesse  qui  leur  permet  de  pro- 
duire plus  de  choses  qu’elles  n’en  peuvent  consommer, 
l'cxcèdanl  de  leur  production  devient  la  base  de  leurs 
exportations.  Le  Brésil  exporte  du  sucre  et  du  café  ; la 
Suède  et  l’Angleterre  exportent  du  fer,  la  Pologne  des 
blés,  le  Canada  des  bois,  la  Russie  du  chanvre  et  du  gou- 
dron, la  France  des  vins,  l’Espagne  des  huiles,  l’Italie  (les 
soies . l’Allemagne  des  laines,  les  lUats-L'nis  du  coton  , le 
Bengale  des  indigos.  Chaque  nation  exporte  un  ou  plu- 
sieurs articles  principaux  sur  lesquels  roule  presque  tout 
son  commerce  extérieur.  Elle  se  procure  ainsi  les  articles 
qui  lui  manquent,  par  la  vente  de  ceux  dont  elle  abonde. 
La  Suède  paie  en  fers  les  vins  de  Bordeaux,  l'Italie  en 
soies  les  cotons  d’Amérique , la  Russie  en  goudron  les 
sucres  du  Brésil. 

Il  est  facile  de  voir  que  pour  tous  les  pays  la  faculté  de 
s’approvisionner  dépend  de  la  faculté  des  échanges,  cl  que 
si  la  Russie,  par  exemple,  voulait  recevoir  du  Brésil  autre 
chose  que  des  sucres  et  des  cafés,  elle  courrait  le  risque  de 
n’y  pas  vendre  scs  goudrons  et  ses  chanvres.  Exiger  de 
l'argent,  c’est  supposer  que  le  Rrésil  aurait  déjà  tÆuvé  un 
peuple  auquel  il  convenait  d’échanger  ses  espères  contre 
des  productions  brésiliennes , ce  qui,  après  tout,  n’em- 
pécherait  pas  le  Brésil  de  payer  définitivement  en  produits 
brésiliens  les  produits  russes.  Chaque  peuple  a donc  un 
intérêt  puissant  à recevoir  les  denrées  étrangères  pour 
écouler  les  siennes.  Quiconque  ne  produit  pas  d'indigo  et 
veut  s’en  procurer,  doit  le  payer  avec  une  marchandise 
de  sa  façon  ou  avec  nne  denrée  de  son  sol.  Quand  ou  n'a 
que  des  cuirs  à vendre,  comme  Buenos  A yres,  il  faut  re- 
cevoir des  vins  de  France  ou  des  blés  de  Bologne,  sous 
peine  de  sc  passer  de  blé  et  de  vins,  au  milieu  de  la  sur- 
abondance des  cuirs. 

Aussi  remarque-t-on  qu’en  général  et  sauf  quelques 
exceptions , le#  nations  ne  font  pas  difficulté  d’admettre 
sur  leurs  marchés  les  denrées  exotique»  qu’elles  ne  pro- 
duisent point  ou  ne  peuvent  produire  elles-mêmes,  et  la 
question  des  exportations  serait  bientôt  résolue,  si  elle  ne 
portait  que  sur  ce  genre  d’objets  d'échange.  Mai»  à mesure 
que  l'Industrie  et  l'agriculture  ont  fait  des  progrès,  chaque 
peuple  a essayé  de  produire  les  articles  qui  lui  étaient 
fourni»  par  son  voisin  : la  soie  est  venue  de  l'Inde,  de  la 
Chine,  de  l'Espagne , de  l'Italie , de  la  France.  Le  fer  a été 
fabriqué  à des  prix  bien  différents,  en  Suède,  en  Angle- 
terre, en  France,  en  Allemagne,  en  Espagne . partout.  Le 


sucre  colonial  a trouvé  une  rivalité  formidable  dans  la 
betterave;  l’Inde  orientale  a subi  la  concurrence  des  Indes 
occidentales  et  même  celle  de  l'Egypte  pour  les  cotons.  La 
concurrence  est  devenue  bien  vive  encore  pour  certains 
genres  de  marchandises,  pouf  les  tissus,  pour  les  produit» 
chimiques , pour  les  boissons  fermentées. 

Dès-lors  a commencé  cette  fatale  guerre  des  douanes, 
dont  le  but  est  encore  une  victoire  stérile  sur  de  prétendus 
rivaux , auxquels  oo  ne  peut  nuire  sans  se  nuire  à soi- 
méme.  Telle  nation  qui  prohibait  ou  frappait  de  droits 
exorbitants  les  marchandises  fabriquées  de  la  nation  voi- 
sine, a vu  frapper  les  siennes  par  représailles;  elle  vou- 
lait protéger  son  industrie,  on  a frappé  son  agriculture; 
d'autres  fois  elle  a cru  protéger  son  agriculture,  elle  a 
ruiné  son  industrie.  Vous  refusez  les  bestiaux  de  la  Suisse 
cl  du  duché  de  Bade  : Bade  cl  la  Suisse  repousseront  vos 
tissus,  et  vous  verrez  s’élever  de»  manufactures  aux  en- 
virons de  Zurich  , où  naguère  , on  ne  rencontrait  que  des 
pâtres  conduisant  leurs  troupeaux.  Tout  le  monde  a voulu 
de  l’argent,  et  en  définitive  l'argent  est  devenu  d'autant 
pins  difficile  à g3gner,  c’cst-à-dire  les  profils  d'autant  plu» 
difficile»  à faire,  que  le»  échange»  ont  éprouvé  plus  d’ob- 
slactcs.  On  s’est  imaginé  que  le»  exportations  étaient  la 
question  la  plus  importante  du  commerce,  comme  si  des 
exportations  donnaient  d'autres  bénéfices  que  par  les  re- 
tours. On  a cru  pouvoir  vendre  sans  acheter,  et  s'enrichir 
•ans  importer. 

Le#  gouvernements  n'ont  pas  peu  contribué  à entretenir 
dans  les  esprits  cette  cjiimèrc  dont  nous  avons  parlé  à 
propos  de  la  Balarce  di  corrercb  [voyez  ce  mot)  ; ils 
ont  publié  et  ils  publient  encore  aujourd'hui  de»  tableaux 
trompeur»,  où  le»  chiffre»  sont  groupé»  de  manière  à faire 
croire  que  l'Etat  «'est  enrichi  par  des  exportations  supé- 
rieures aux  importations.  La  balance  passe  pour  nous 
avoir  été  favorable  quand  nous  avons  fait  sortir  de  France 
plus  de  marchandises  que  nous  n’en  avons  fait  entrer, 
comine  ce  fossé  dont  on  a dit  : Plus  on  lui  ôte,  plus  il 
est  grand.  Aussi  longtemps  que  ces  erreur#  passeront  pour 
des  axiômes,  il  ne  faut  pas  espérer  de  voir  l'administra- 
tion revenir  à la  simplicité  des  principes;  il  ne  faut  pas 
compter  non  plu»  sur  le  développement  que  la  prospérité 
publique  aurait  le  droit  d'attendre  des  progrès  de  la  civi- 
lisation. A quoi  sert  le  maintien  de  la  paix,  puisqu'on  se 
fait  la  guerre  de  douanes  , et  que  sur  une  seule  de  nos 
frontières  soixante-dix  mille  chiens  sont  entretenus  par 
la  contrebande,  sans  que  les  marchandises  qu’ils  impor- 
tent figurent  dans  les  tableaux  de  la  balance  ? 

En  somme,  les  exportations  sont  un  mot  vide  de  sens, 
tant  qu’on  les  sépare  de  leur  corrélatif  qui  sont  les  im- 
portations. Toutes  les  fois  qu’on  refuse  d’importer,  on 
empêche  d’exporter;  on  sc  blesse  avec  l’arme  dont  on 
frappe  ses  voisins.  Il  u’est  point  de  vérité  que  l'économie 
politique  ait  mieux  démontrée  que  celle-là,  et  il  y a long- 
temps que  les  douanes  auraient  été  modifiées , en  atten- 
dant qu'elles  soient  détruites  , comme  instrument  protec- 
teur, si  l’intérél  privé  des  industriels  protégés  au  détriment 
de  leurs  concitoyens,  n’avait  couvert  la  voix  de  l’intérét 
général  qui  ne  peut  séparer  ce  qui  est  inséparable , la 
liberlé  des  importations  de  celle  des  exportations. 

Blaxçdi  aIrê. 

exposition  des  prodcits  de  l'industrie.  ( Com- 
merce.)  Ce  fut  une  heureuse  idée  que  relie  de  réunir  k 
des  époques  régulières  les  produits  de  l’industrie  oalio- 
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nalc,  pour  en  faciliter  l’étude , en  généraliser  la  connais- 
sance et  en  constater  les  progrès.  La  première  exposition 
eut  lieu  en  France,  dans  le  mois  de  septembre  1798,  au 
f.harop-do-Mars , à Paris,  sous  le  ministère  de  François 
de  Neufchâteau.  Elle  as  ait  été  organisée  à la  hâte , et  l'on 
n’y  vit  figurer  que  quelques  produits  de  l'industrie  du 
département  de  la  Seine  et  des  départements  environ- 
nants. Douze  médailles  et  autant  de  mentions  honorables 
y furent  accordées  aux  exposants  distingués  par  le  jury. 
C’était  peu  de  chose  , mais  l’élan  était  donné , et  à la  se- 
conde exposition  de  1801  , la  cour  du  Louvre,  que  le 
ministre  Cbaptal  avait  désignée  pour  le  théâtre  de  celte 
solennité  , présenta  un  spectacle  plus  intéressant.  Le 
nombre  de»  exposants  fut  plus  considérable.  Douze  mé- 
dailles d’or,  vingt  médailles  d'argent , des  distinctions 
particulières  distribuées  par  le  premier  consul,  avec  une 
bienveillance  remarquable,  et  les  regard*  de  l’Europe 
entière,  annoncèrent  que  l'industrie  française  allait  re- 
prendre son  essor.  En  effet  , nos  grandes  réputations 
industrielles  datent  presque  toutes  de  celte  exposition.  On 
assure  que  le  premier  consul  y avait  manifesté  l'intention 
de  transformer  & Ta  venir  les  expositions  en  véritables 
foires,  où  les  industriels  pourraient  trouver  tout  à la  fois 
une  récompense  honorifique  et  un  prix  avantageux  de 
leurs  produits. 

La  troisième  exposition  suivit  de  près  la  seconde,  en 
1802,  et  se  tint  comme  elle  dan*  la  cour  du  Louvre.  On  y 
remarqua  de  nouveaux  progrès,  et  le  gouvernement  crut 
devoir  augmenter  le  nombre  des  récompenses.  Mai*  c’est 
surtout  en  1800  , sous  le  ministère  de  Champagny,  que 
l'exposition  prit  un  caractère  de  magnificence,  digne  des 
plus  hautes  solennités  nationales.  Elle  avait  été  disposée 
sur  l'esplanade  des  Invalides,  dans  de  vastes  galeries,  et 
le  nombre  des  exposants  qui  s’y  pressaient  était  dix  fois 
plus  considérable  qu’en  1801.  Vingt-six  médailles  d’or, 
soixante-quatre  médailles  d’argent  de  première  classe, 
cinquante-quatre  médailles  d’argent  de  seconde  classe, 
sans  parler  des  médailles  de  bronze  et  des  mentions  hono- 
rables, attestent  suffisamment  l'impulsion  que  l'industrie 
avait  reçue  du  règne  de  Napoléon.  Ce  fut  malheureuse- 
ment la  dernière  de  ce  règne,  et  il  faut  se  reporter  jusqu’à 
la  restauration  pour  retrouver,  en  1819,  dans  l'exposition 
ordonnée  sur  la  proposition  de  M.  Dccazes  , la  trace  des 
belles  exhibitions  de  1802  et  de  1806.  Les  années  1823, 
1827  et  1831  ont  vu  s’accroître  l’essor  donné  à l’indu«tric 
nationale  par  le  premier  consul  Bonaparte,  Le  nombre  des 
exposants  n’a  cessé  de  s'accroître  ; il  était  presque  double 
en  1834  de  ce  que  nous  l’avions  vu  en  1827. 

De  graves  controverse*  se  sont  élevées  à l'occasion  de 
ces  solennités  industrielles  périodique».  Les  uns  n’y  oui 
vu  qu'une  excitation  à la  fabrication  de  quelques  produits 
de  luxe,  d’une  consommation  bornée,  et  il  faut  avouer 
que  la  plupart  des  manufacturiers  ont  trop  souvent  envi- 
sagé les  exposition#  sou»  ce  rapport.  Le»  autres  les  ju- 
geaient inutiles  , à cause  de  l'impossibilité  d’y  faire 
représenter  toute*  les  industries.  Quelque*  personnes 
auraient  voulu  y admettre  les  produits  étrangers , pour 
qu’on  pût  faire  de*  comparaisons  sur  la  situation  dr  notre 
industrie  avec  celle  de  l’industrie  étrangère.  D’autre# , 
enfin,  désiraient  des  expositions  permanentes,  et  souhai- 
taient un  palais  spécial  destiné  à leur  servir  de  théâtre. 

On  ne  saurait  nier  qu'il  n’y  ait  quelque  vérité  dans  cha- 
cune de  ces  opinion*.  Trop  souvent  nos  fabricants  ont 


sacrifié  l’utile  à l'agréable,  et  le  comfortable  aux  tours 
de  force.  Les  dernières  expositions  abondaient  en  curio- 
sités industrielle*  indignesdu  nom  de  produits,  quoiqu'elle# 
dissent  coûté  beaucoup  de  temps  et  de  travail  à leurs  au- 
teurs. On  s’csl  aperçu  également  de  l’absence  des  produit# 
étrangers,  qui  auraient  pu  offrir  à nos  industriels  d'utiles 
enseignements  et  peut  être  exciter  leur  apathie,  assise  sur 
l'oreiller  des  taxes  protectrices  cl  de  la  prohibition. 
Quant  à la  permanence  des  expositions,  celle  permanence 
existe; aujourd’hui  dans  les  magasins  du  commerce;  elle 
ne  saurait  même  exister  ailleurs,  sous  peine  d'amortir  la 
curiosité  publique  et  d'enlever  aux  expositions  le  caractère 
de  nouveauté  qui  en  fait  l’a  tirait  principal. 

La  réforme  la  plus  sérieuse  que  réclame  le  système  des 
expositions,  consiste  dans  la  formation  ou  plutôt  dans 
l'excessive  indulgence  des  jurys  départementaux  d’ad- 
mission, qui  laissent  arriver  à Pari*  des  produits  surannés 
ou  de  nulle  importance,  dont  le  nombre  exagéré  encombre 
les  galeries,  nuit  au  succès  des  produits  véritablesct  aggrave 
singulièrement  la  lâche  des  commissions  du  jury  central. 
La  nécessité  de  porter  son  attention  sur  tous  les  objets 
exposés,  lorsque  plusieurs  de  ces  objets  sont  tout  à fait 
insignifiants,  empêche  l'examinateur  d'étudier  avec  l’as- 
siduité désirable  les  produits  dignes  de  son  observation. 
Un  Jury  de  vingt-cinq  membres,  parmi  lesquel*  il  faut 
nécessairement  supposer  quelques  absents,  suffit  avec 
difficulté  à juger  près  de  trois  mille  exposants,  comme  on 
l’a  vu  en  1831,  oü  les  diverses  commissions  ont  dû  teoir 
de  longues  séances  de  nuit,  afin  d’étre  prêtes  au  terme 
fixé  par  l'ordonnance  royale  de  clôture. 

Les  expositions  industrielles  périodiques  n'ont  pas  moins 
contribué  à exciter  en  France  une  grande  émulation  parmi 
les  fabricants.  Les  hautes  récompenses  du  jury  ont  puis- 
samment favorisé  la  fortune  de  plusieurs  maisons,  dont 
les  produit*  n’auraient  peut-être  pas  obtenu , sans  celte 
circonstance , toute  la  justice  qu’ils  méritaient.  Déjà  dans 
presque  tous  les  Etals  de  l’Europe,  en  Russie,  en  Espagne, 
en  Suède,  en  Belgique,  en  Prusse,  à Naples,  les  gouverne- 
ments ont  ordonné  desexpositions  industrielles,  destinées  à 
constater,  dans  chacun  de  ces  États,  la  situation  des  ma- 
nufactures. Ces  expositions  ont  produit  d'heureux  résul- 
tats, qui  seraient  plus  instructifs  et  plus  complets  si  chaque 
État  avait  réuni  à scs  produits  nationaux  les  échantillons 
analogues  des  marchandises  étrangères.  Les  expositions 
deviendraient  alors  comme  un  vaste  concours  européen, 
cl  Ton  ne  doit  pas  douter  que  cette  lutte  pacifique  n'exer- 
cerait une  grande  influence  sur  les  destinées  de  l'indus- 
trie, et  peut-être  sur  la  sÆfcion  «les  grandes  questions 
économiques  qui  agitent  en  ce  moment  le  monde  indus- 
triel. Blasoci  aIsé. 

EXPROPRIATION  POUR  CAUSE  D»UTILITi  PUBLIQUE. 

{Administration.)  I/cxproprialion  pour  cause  d'utilité 
publique  est  la  conséquence  de  ce  grand  principe  qui 
forme  l’une  des  bases  les  plus  essentielles  de  tout  gouver- 
nement, que  l’intérêt  particulier  doit  toujours  céder  à 
l’intérêt  général.  Rien,  il  est  vrai,  ne  doit  être  plus  sacré 
que  la  propriété  définie  par  nos  cotics , le  droit  de  jouir 
et  de  disposer  des  choses  de  ta  manière  ta  plut  abso- 
lue; mais  aussi , à ce  droit,  la  loi  met  deux  restrictions 
Importantes  : la  première  consiste  à n'en  pas  faire  un 
usage  prohibé  par  les  loi*  ou  par  1rs  règlements,  cl  la  se- 
conde', à cesser  même  d’exercer  ce  droit , à céder  enfin  sa 
propriété  torque  Futilité  publique  réclame  cette  cession, 
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Nul  ne  peut  être  contraint  de  céder  sa  propriété,  si  ce 
n*csl  pour  cause  d'utilité  publique  , porte  l'art.  545  du 
code  civil,  et  moyennant  une  juste  et  préalable  indemnité; 
cette  disposition  se  trouve  reproduite  par  l'art.  9 de  la 
charte,  où  il  est  dit  : L’État  peut  exiger  le  sacrifice 
d’une  propriété,  pour  cause  d’intérêt  public  légale- 
ment constaté , mais  avec  une  indemnité  préalnble. 

Voici  donc  le  principe  solennellement  consacré;  mais  il 
fallait,  pour  son  explication.  d'autres  dispositions  légales 
qui  déterminassent,  entre  autres  points,  les  cas  daifs  les- 
quels l'utilité  publique  réclamait  la  dépossession,  le  mode 
d'y  arriver,  la  manière  de  fixer  les  indemnités. 

C'est  ce  qui  faisait  l'objet  de  la  loi  du  8 mars  1810.  Mais, 
outre  que  celle  loi  n'offrait  pas  des  garanties  suffisantes 
pour  la  propriété,  ne  prescrivait  pas  des  formes  assez 
solennelles,  des  précautions  assez  efficaces  pour  la  décla- 
ration d'utilité  publique,  elle  exigeait,  d’autre  part , des 
formalités  et  des  délais  de  procédure  qui  portaient  les 
préjudices  les  plus  graves  aux  propriétaires  et  au  gouver- 
nement, car  il  fallait  souvent  des  années  entières  pour 
arriver  à la  dépossession,  tandis  qu'aujourd'bui  peu  de 
mois  suffisent  pour  obtenir  ce  résultat. 

Il  faut  le  reconnaître,  sous  ces  différents  rapports,  la 
loi  du  7 juillet  1833  a apporté  de  nombreuses  améliora- 
tions à l'ancien  état  de  choses,  et  l'une  de  celles  que  nous 
devons  particulièrement  signaler,  est  la  création  de»  jurés 
chargés  de  délermiocr  le  dédommagement  auquel  a droit 
le  propriétaire  exproprié. 

Ces  hommes  pris  parmi  les  citoyens  les  plu»  éclairés  et 
les  plus  honorables  de  chaque  localité , doivent  inspirer 
toute  confiance  aux  propriétaires , et  remplir  dignement 
la  mission  délicate  et  difficile  qui  leur  est  confiée. 

La  loi  du  7 juillet  1833  est  divisée  en  liuit  titres,  dont 
nous  allons  reproduire  les  principales  dispositions. 

L'expropriation  pour  cause  d'utilité  publique  s’opère 
par  autorité  de  justice,  mais  les  tribunaux  ne  peuvent  la 
prononcer  qu'autant  que  l'utilité  en  a été  constatée  et 
déclarée  dans  les  formes  voulues;  ces  formes  consistent, 
1°  dans  la  loi  ou  l'ordonnance  royale  qui  autorise  l'exécu- 
tion des  travaux  pour  lesquels  l’expropriation  est  requise; 
S»  dans  l'acte  du  préfet  qui  désigne  les  localités  ou  terri- 
toires sur  lesquels  les  travaux  doivent  avoir  lieu,  lorsque 
celle  désignation  ne  résulte  pas  de  la  loi  ou  de  l'ordon- 
nance royale;  3»  dans  l'arrélé  ultérieur  par  lequel  le 
préfet  détermine  les  propriétés  particulières  auxquelles 
l’expropriation  est  applicable.  Toutefois,  cette  application 
ne  peut  être  faite  à aucune  p^priété  particulière,  qu’après 
que  les  parties  intéressées  ont  été  mises  en  état  d'y  fournir 
leurs  contredits , scion  les  règles  exprimées  ci-après  (loi 
précitée,  du  7 juillet  1833,  art.  1 et  2). 

En  autorisant  l'ouverture  des  travaux  pour  lesquels 
l'expropriation  est  requise,  la  loi  ou  l’ordonnance  royale 
autorise  par  là,  implicitement,  tous  les  travaux  qui  en 
dépendent , et  les  déclarations  partielles  d’indemnité  ne 
sont  plus  nécessaires.  Il  faut  remarquer  aussi  qu'il  est  des 
travaux  d'une  importance  si  minime  , que  les  grands 
principes  d'expropriation  pour  cause  d'utilité  publique  ne 
sont  plus  applicables.  Ainsi,  aux  termes  de  la  loi  du  9 ven- 
tôse an  xiii,  un  préfet  peut,  par  un  simple  arrêté,  ordon- 
ner rélargissement  d'un  chemin  vicinal,  et  exproprier,  de 
cette  manière,  les  propriétaires  riverains.  Mais  la  plus 
grande  largeur  à donner  aux  chemins  vicinaux  étant  de 
six  mètres , ce  que  l'on  a à prendre  sur  les  propriétés 


riveraines  pour  compléter  celte  largeur,  est  bien  peu  im- 
portant. La  loi  qui  nous  occupe  ne  doit  donc  concerner 
que  les  objets  les  plus  dignes  de  fixer  l'attention  du  gou- 
vernement et  d'appeler  son  intervention,  tels  que  les 
canaux,  les  roules,  les  chemins  de  fer,  les  communica- 
tions, etc  , etc.;  l'article  3,  en  déterminant  dans  quels 
cas  une  loi  doit  intervenir,  et  dans  quels  cas  il  suffit  d'une 
ordonnance,  a fixé  d'une  manière  bien  positive  à quels 
objets  elle  devait  s'appliquer. 

Tous  grands  travaux  publics,  porte  cet  article , routes 
royales , canaux , chemins  de  fer,  canalisation  de  rivières, 
hat'ins  et  docks  entrepris  par  l’État  ou  par  compagnies 
particulières,  avec  ou  sans  péage,  avec  ou  sans  subside  du 
trésor,  avec  ou  sans  aliénation  du  domaine  public  , ne 
peuvent  être  exécutés  qu'en  vertu  d’une  loi  qui  n'est  ren- 
due qu'après  une  enquête  administrative. 

Une  ordonnance  royale  suffit  pour  autoriser  l'exécution 
des  routes , canaux  et  chemins  de  fer  d'embranchement 
de  moins  de  vingt  mille  mètres  de  longueur,  des  ponts  et 
de  tous  autres  travaux  de  moindre  importance. 

Quant  aux  roules  départementales  , il  est  évident  que 
n'étanl  pas  comprises  dans  la  catégorie  des  travaux  qui 
doivent  être  autorisés  par  une  loi , elles  sont  soumises  à 
la  simple  autorisation  par  ordonnance  royale,  même 
quand  elles  auraient  plus  de  vingt  mille  mètres  de  lon- 
gueur. 

Il  n'est  fait  exception  aux  deux  paragraphes  ci-dessus, 
que  lorsque  les  travaux  exigent  l'aliénation  d'une  portioo 
quelconque  du  domaine  public  ; celte  aliénation  ne  peut 
être  autorisée  que  par  une  loi.  C’est,  en  effet,  une  maxime 
de  notre  droit  public,  qu'aucune  propriété  de  l'État  ne 
peut  être  aliénée  que  par  une  loi.  Il  est  certain,  égale- 
ment, que  la  faculté  donnée  au  gouvernement  d'autori- 
ser, par  ordonnance , la  confection  de  travaux  de  peu 
d'importance,  ne  peut  s'exercer  que  lorsque  l'État  ne  doit 
pas  concourir  à la  dépense. 

Les  ordonnances  dont  nous  venons  de  parler  doivent 
toujours  être  précédées  d'une  enquête.  Ces  enquêtes  ont 
lieu  dans  les  formes  déterminées  par  un  règlement  d'ad- 
ministration publique  (loi  précitée,  art.  3). 

Le  litre  2 de  cette  loi  traite  des  mesures  d'administra- 
tion relatives  à l’expropriation. 

La  première  formalité  consiste  à faire  lever,  par  les 
ingénieurs  ou  autres  gens  de  l'art,  chargés  des  travaux, 
et  pour  la  partie  qui  s'étend  sur  chaque  commune,  le  plan 
parcellaire  des  terrains  ou  des  édifices  dont  la  cession 
parait  nécessaire.  Ce  plan  indicatif  des  noms  de  chaque 
propriétaire,  tels  qu'ils  sont  inscrits  sur  la  matrice  des  rô- 
les, reste  déposé  pendant  huit  jours  au  moins,  à la  mairie 
de  la  cofomunc  où  les  propriétés  sont  situées,  afin  que 
chacun  puisse  en  prendre  connaissance.  Ce  délai  ne  court 
qu'à  dater  de  l'avertissement  qui  est  donné  collectivement 
aux  parties  intéressées  , de  prendre  communication  «lu 
plan  déposé  à la  mairie.  Cet  avertissement  doit  être  pu- 
blié à son  de  trompe  ou  de  caisse  dans  la  commune  , et 
affiché  tant  à la  principale  porte  de  l'église  du  lien,  qu'à 
celle  de  la  maison  commune.  Il  est,  en  outre,  inséré  dans 
l'un  des  journaux  des  chefs -lieux  d'arrondissement  et  de 
département.  Le  maire  certifie  ces  publications  et  affiches; 
ü mentionne  sur  un  procès-verbal  qu'il  ouvre  à cet  effet, 
et  que  les  parties  qui  comparaissent  sont  requises  de 
signer,  le»  déclarations  et  réclamations  qui  lui  ont  été  fai- 
tes verbalement,  et  y annexe  celles  qui  lui  ont  été  trans- 
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miaes  par  écrit.  Il  doit  ensuite  les  transmettre  au  sous- 
préfet  de  son  arrondissement  (/</.,  art.  4 à 7). 

A l'expiration  du  délai  de  huitaine  prescrit  ci-dessus, 
une  commission  se  réunit  au  chef-lieu  de  la  sous  préfecture. 

Aux  termes  de  l'art.  9.  celte  commission,  présidée  par 
le  sous-préfet  de  l'arrondis>ement,  est  composée  de  qua- 
tre membres  du  conseil  général  du  département  ou  du 
conseil  d'arrondissement  désignés  par  le  préfet,  du  maire 
de  la  commune  où  les  propriétés  sont  situées,  et  de  l'un 
des  ingénieurs  chargés  de  l'exécution  des  travaux.  Les 
propriétaires  qu'il  s'agit  d'exproprier  ne  peuvent  en  faire 
partie  (art.  8).  Cette  commission,  dont  les  opérations 
doivent  être  terminées  au  bout  d’un  mois,  est  particu- 
lièrement chargée  d’entendre  les  réclamations  des  parti- 
culiers sur  le  mode  d’exécution  des  travaux;  mais  elle  n’a 
pas  pour  mission  d’examiner  s'il  y a ou  s'il  n'y  a pas  uti- 
lité publique  motivant  l'expropriation,  car  celte  question 
est  déjà  décidée  par  la  loi  ou  l'ordonnance.  Cela  est  impor- 
tant à constater  pour  qu'on  ne  se  méprenne  pas  sur  les 
avantages  cl  les  garanties  nouvelles  qu'offre  celte  commis- 
sion aux  parties  intéressées. 

Toutefois  ne  perdons  pas  de  vnr , et  ceci  résulte  des  dis- 
cussions du  projet  de  loi,  que  la  commission  peut,  dans 
son  avis , proposer  des  changements  au  plan  qui  lui  est 
présenté;  que, s’il  résulte  de  ces  changements  que  tes  tra- 
vaux doivent  étie  exécutés  sur  des  propriétés  autres  que 
celles  désignées  sur  le  plan  primitif,  elle  peut  appeler  et 
entendre,  si  elle  le  juge  convenable,  les  propriétaires  dé- 
signés par  elle  comme  devant  subir  l'expropriation. 

Le  procès-verbal  des  opérations  de  la  commission  et 
les  pièces  sont  transmis  par  le  sous-préfet  au  préfet  du 
département,  et  elle»  restent  déposées  au  secrétariat  de  la 
préfecture  pendant  huitaine,  à compter  du  jour  du  dé- 
pôt. Les  parties  intéressées  peuvent  en  prendre  communi- 
cation sans  déplacement  et  sans  frais  ( ld»f  art.  lüj,et 
adresser  au  préfet  leurs  dernières  observations. 

Sur  le  vu  du  procès-verbal  et  des  documents  y annexés, 
le  préfet  détermine,  par  un  arrête  motivé,  les  propriétés 
qui  doivent  être  cédées,  et  indique  l'époque  à laquelle  il 
est  nécessaire  d'en  prendre  possession.  Toutefois , dans 
le  cas  oit  il  résulterait,  de  l'avis  de  la  commission,  qu’il  y 
aurait  lieu  de  modifier  le  tracé  des  travaux  ordonués,  le 
préfet  doit  surseoir  jusqu’à  ce  qu'il  ail  été  prononcé 
par  l’administration  supérieure  ( le  ministre  ) , dont  la 
décision  est  alors  définitive  cl  sans  recours  au  cooseil- 
d'État  (art.  11). 

Si  les  travaux  s’exécutent  sur  plusieurs  départements, 
il  doit  y avoir  une  décision  par  département. 

Les  dispositions  relatives  à la  formation  de  la  commis- 
sion dont  nous  venons  de  parler,  cl  aux  opérations  aux- 
quelles elle  doit  se  livrer,  ne  sont  pas  applicables  lorsque 
l’expropriation  est  demandée  par  une  commune  et  dans 
un  intérêt  purement  communal.  Dans  ce  cas,  le  procès- 
verbal,  prescrit  par  l’art.  7,  est  transmis,  avec,  l’avis  du 
cooseil  municipal , par  le  maire  au  sous-préfet  qui  l’adresse 
au  préfet  avec  ses  observations.  Le  préfet,  en  conseil  de 
préfecture  [1] , sur  le  vu  du  procès-verbal,  et  sauf  l'ap- 
probation du  ministre,  prononce  comme  il  est  dit  plus 
haut  (art. 12). 

[i]  Il  ne  faut  pas  confondre  le  conseil  de  préfecture  pré' 
suie  par  le  préfet  Vite  le  préfet  en  conseil  de  pré feelure.  Pan» 
ce  dernier  tas,  le  préfet  décide  seul , le*  conseillers  de  p refi  t - 


Remarquons  qu'ici  l'avis  dû  conseil  municipal  supplée 
en  quelque  sorte  à l’avis  de  la  commission,  et  qu’il  y a 
une  nouvelle  garantie  , en  ce  sens  que  le  préfet  ne  décide 
pas  seul , mais  en  conseil  de  préfecture.  Ces  dispositions 
sont  d’ailleurs  une  innovation  à la  jurisprudence  anté- 
rieure , attendu  qu’elles  assimilent  l 'intérêt  communal  à 
l’intérêt  public  , tandis  qu'auparavant , et  cela  résultait 
notamment  d’un  avis  du  conseil  d’Élal , du  27  septem- 
bre 1820 , l’intérét  communal  ne  pouvait  autoriser  l'ex- 
propriation qu'autant  qu'il  rentrait  dam  l’intérêt  pu- 
blic. 

A défaut  de  conventions  amiables  avec  les  propriétaires 
des  terrains  ou  bâtiments  dont  la  cession  est  reconnue  né- 
cessaire, le  préfet  transmet  au  procureur  du  roi,  dans  le 
ressort  duquel  lesbiens  sont  situés,  la  loi  ou  l'ordonnance 
qui  autorise  l'exécution  des  travaux  et  l'arrêté  préfectoral 
dont  nous  avons  parlé.  Dans  les  trois  jours . et  après  s’étro 
assuré  que  toutes  les  formalités  ont  été  remplies,  te  pro- 
cureur du  roi  requiert  et  le  tribunal  prononce  l'expro- 
priation, pour  cause  d'utilité  publique,  des  terrains  ou 
bâtiments  indiqués  daus  l’arrêté  du  préfet  (art.  13  et  14). 

Ainsi  le  tribunal  n’a  point  à s’occuper  du  fond  de  l'af- 
faire dont  il  appartient  â l’administration  seule  de  con- 
naître. Il  n’a  point  à juger  de  l’utilité  «les  travaux,  du 
choix  de  la  ligoe  arrêtée;  sa  mission  consiste  dans  une 
simple  vérification;  il  doit  examiner  si.  d’après  les  pièces 
qui  lui  ont  été  remises,  il  y a eu  une  ordonnance  ou  une 
loi  déclarant  l’utilité  publique;  si  le  plan  parcellaire  indi- 
catif des  noms  des  propriétaires,  a été  fait;  s’il  a été  déposé 
à la  mairie  pendant  ledélai  de  buit  jours,  à partir  «le  l’a  ver- 
lissctnent;  si  l’avertissement  a été  publié,  affiché  cl  inséré 
dans  un  journal  ; si  le  maire  a certifié  ces  publications  ; s’il 
a ouvert  un  procès-verbal  destiné  à recevoir  les  déclarations 
et  réclamations  des  parties;  si  la  commission  a été  formée 
conformément  à la  loi  et  après  le  délai  de  huitaine  j si 
elle  a procédé  comme  il  est  dit  en  l’art.  9 ; si  son  procès- 
verbal  a été  adressé  au  préfet s'il  a été  déposé  pendant 
huitaine  au  secrétariat  général  de  la  préfecture , enfin  si 
le  préfet  a rendu  son  arrêté,  ou  s’il  a sursis  jusqu’après  la 
décision  de  l’autorité  supérieure.  Si  tout  cela  est  constaté, 
dit  M.  Duvergier  ( Collection  de s lois  ),  par  les  pièces,  à 
moins  d’inscription  de  faux  , le  tribunal  doit  considérer 
les  f«trmaUtés  comme  accomplies  , et  prononcer  l’expro- 
priation. 

S»,  au  contraire,  les  pièces  ne  constatent  pas  toutes  ces 
formalités , le  tribunal  ne  prononcera  pas  ('expropriation  ; 
mais  il  ne  devra  pas  annuler  l'arrêté  du  préfet,  car  ce  n’est 
pas  la  mission  qui  lui  est  confiée  par  la  loi.  Il  se  bornera 
à dire:  Attendu  que  les  pièces  produites  ne  constatent  pas 
que  telles  et  telles  formalités  ont  été  remplies , il  n’y  a 
lieu  â prononcer  l'expropriation  des  terrains  appartenant 
à tel  ou  tel  propriétaire. 

Le  jugement  d’expropriation  commet  un  des  membres 
du  tribunal  pour  diriger  le  jury  chargé  de  fixer  l’indem- 
nité ; ce  jugement  est  ensuite  affiché , publié  et  notifié  aux 
propriétaires  , et  transcrit  au  bureau  de  la  conservatioa 
drs  hypothèques  de  l’arrondissement,  conformément  à 
l’art.  2181  du  code  civil  (art.  15  et  16). 

Dans  la  quinzaine  de  celle  transcription , les  privilèges 

turc  ne  l’a»ii»lcnt  que  pour  lui  communiquer  leur  avis,  mai» 
ils  ne  délibèrent  pas. 
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el  les  hypothèques  conventionnelles,  judiciaire»  ou  léga- 
les, antérieurs  au  jugement,  doivent  être  inscrits.  A défaut 
d’inscription  dans  ce  délai,  l'immeuble  exproprié  est  af- 
franchi de  tous  privilèges  et  de  toutes  hypothèques  , 
«le  quelque  nature  qu'ils  soient,  sans  préjudice  du  recours 
contre  les  maris,  tuteurs  ou  autres  administrateurs  qui 
auraient  dû  requérir  les  inscriptions  (ail.  17). 

Lorsqu’un  immeuble  est  exproprié  pour  cause  d’utilité 
publique  , il  faut  absolument  qu’il  passe  rapidement  dans 
les  mains  de  l'Étal , affranchi  des  droits  dont  il  était 
grevé.  Le  droit  de  propriété,  qui  embrasse  tous  les  autres, 
est  converti  alors  en  une  juste  et  préalable  indemnité  qui 
représente  l’immeuble , et  sur  laquelle  chacun  doit  se 
faire  attribuer  l'indemnité  partielle  représentative  de  ses 
droits.  Mais  il  n’est  pas  possible  que  l’exercice  de  quel- 
ques-uns de  ces  droits  fasse  sortir  des  mains  de  l’État 
l*iimncoble  que  le  droit  du  propriétaire  n’a  pu  empêcher 
d’y  entrer.  C'est  d'après  ces  considérations  importantes 
qu'il  est  dit  en  l'article  18 , que  les  actions  en  résolution, 
en  revendication,  et  toutes  autres  actions  réelles,  ne  peu- 
vent arrêter  l’expropriation , ni  en  empêcher  l'effet.  I.e 
droit  des  réclamants  est  transporté  sur  le  prix,  et  l'immeu- 
ble en  demeure  affranchi. 

Ces  dispositions  et  celles  ci-dessus,  concernant  l'inscrip- 
tion, sont  applicables,  dans  le  cas  de  conventions  amiables, 
aux  contrats  passés  entre  l'administration  et  le  proprié- 
taire (id.t  art.  19). 

Le  jugement  d’expropriation  peut  être  attaqué  en  cassa- 
tion daus  les  trois  jours  de  sa  notification , mais  seulement 
pour  incompétence  , excès  de  pouvoir  ou  vices  de  forme 
(art.  20);  en  cela  il  y a une  dérogation  importante  au 
droit  commun , d'après  lequel  toute  violation  de  la  loi 
donne  ouverture  à cassation. 

Dans  la  huitaine  de  la  notification  du  jugement  d'expro- 
priation, le  propriétaire  est  tenu  d'appeler  el  de  faire 
connaître  au  magistral,  directeur  du  jury,  les  fermiers, 
locataires,  ceux  qui  ont  des  droits  d’usufruit,  d'habitation 
ou  d’usage  , tels  qu’ils  sont  réglés  par  le  code  civil,  et  ceux 
qui  peuvent  réclamer  des  servitudes  résultant  des  titres  de 
propriété  ou  d’aulre.s  actes  dans  lesquels  il  serait  inter- 
venu ; sinon  il  reste  seul  chargé  envers  eux  des  indemnités 
qu’ils  peuvent  réclamer.  Les  autres  intéressés  sont  en  de- 
meure de  faire  valoir  leurs  droits,  par  l'avertissement 
énoncé  en  l’art.  6 , et  tenus  de  sc  faire  connaître  au  di- 
recteur du  jury  , dans  le  uiéme  délai  de  huitaine;  à dé- 
faut de  quoi , Us  sont  déchus  tic  tous  droits  à l'indemnité 
(art.  21). 

Les  dispositions  de  la  présente  loi , relatives  aux  pro- 
priétaires el  à leurs  créanciers , sont  applicables  à l’usu- 
fruitier et  à ses  créanciers  (art.  22). 

L’administration  notifie  aux  intéressés  les  sommes 
qu'elle  offre  pour  indemnité,  el  dans  la  quinzaine  ils  sont 
tenus  défaire  connaître  s'ils  acceptent,  ou  quelles  sont 
leurs  prétentions  (art.  23  et  24). 

Les  tuteurs,  maris , et  autres  personnes  qui  n’ont  pas 
qualité  pour  aliéner  un  immeuble,  peuvent  valablement 
accepter  les  offres  de  l'administration  lorsqu'ils  s’y  sont  fait 
autoriser  par  le  tribunal  ; s’il  s'agit  de  biens  appartenant 
A des  départements,  à des  communes  ou  à des  établisse- 
ments publics,  les  préfets,  maires  ou  administrateurs, 
peuvent  valablement  accepter  lesdiles  offres,  s'ils  y sont 
autorisés  par  délibération  du  conseil  général  du  départe- 
ment , du  conseil  municipal  ou  du  conseil  d'administra- 


tion, approuvée  par  le  préfet  en  conseil  de  préfecture 
(art.  25 et 26). 

Dans  les  cas  ci-dcssus,  le  délai  de  quiuzaiuc  fixé  pour 
l'acceptation,  est  porté  i un  mois  ( id art.  27). 

Si  les  offres  do  l'administration  ne  sont  pas  acceptées, 
I ou  si  les  créanciers  inscrits  et  autres  intéressés  déclarent 
; qu'ils  ne  veulent  pas  se  contenter  de  la  somme  convenue 
i entre  l'administration  cl  le  proprétairc , il  est  procédé  au 
' règlement  des  indemnités  par  le  jury  spécial  dont  il  est 
question  (art  28). 

Ce  jury  est  désigné , pour  chaque  arrondissement  de 
sous-préfecture , par  le  conseil  général  du  département 
dans  sa  session  annuelle.  U est  pris  tant  sur  la  liste  des 
électeurs  que  sur  la  seconde  partie  de  la  liste  du  jury.  Il 
est  composé  de  5G  personnes  an  moins  et  de  72  au  plus, 
ayant  leur  domicile  réel  dans  l'arrondissement.  C’est  parmi 
ses  membres  que  sont  choisis  jusqu’à  la  cession  suivante 
ordinaire  du  conseil  général  ,lc*  membres  du  jury  spécial 
appelés , le  cas  échéant , à régler  les  indemnités  ducs  par 
suite  d'expropriation  pour  cause  d’utilité  publique.  Le 
nombre  des  jurés  désignés  pour  le  département  delà  Seine 
est  de  six  cents  (art.  29). 

Sur  la  liste  du  jury  spécial,  et  toutes  les  fois  qu’il  y a 
lieu  de  fixer  une  indemnité , la  cour  royale , dan»  les  dé- 
partements qui  sont  le  siège  d'une  cour  royale,  et  daos 
les  autres  départements  le  tribunal  du  cbcf-lieu  judiciaire 
dn  département  (toutes  les  chambres  réunies  en  chambre 
du  conseil)  choisit  IC  personnes  chargées  de  prononcer  le 
montant  de  l'indemnité.  La  cour  ou  le  tribunal  choisit,  en 
outre  et  en  même  temps,  quatre  jurés  supplémentaires, 
fie  peuvent  être  choisis  : les  propriétaires,  fermiers,  loca- 
taires des  terrains  et  bâtiments  désignés  dans  l'arreté  du 
préfet  et  qui  restent  à acquérir  ; les  créanciers  ayant  in- 
scription sur  lesdils  immeubles  et  tous  autres  intéréssés.  Les 
septuagénaires  sont  dispensés,  s'ils  le  requièrent,  des 
fonctions  de  juré  (art.  70). 

Tout  juré  qui,  sans  motifs  légitimes  , manque  à l'une 
des  séances  ou  refuse  de  prendre  part  à la  délibération , 
encourt  une  amende  de  100  francs  au  moins  eide  500 fr. 
au  plus.  Elle  est  prononcée  par  le  magistrat  directeur  du 
jury  (art.  51  ). 

Lors  de  l'appel  des  jurés,  l’administration  et  la  partie 
adverse  ont  le  droit  d'exercer  chacun  deux  récusations 
péremptoires.  Si  ce  droit  n’est  pas  exercé,  ou  s'il  ne  l'est 
que  partiellement,  le  magistral  directeur  du  jury  procède 
à la  réduction  des  jurés  au  nombre  de  douze,  en  retran- 
chant les  derniers  noms  inscrits  sur  la  liste.  Le  jury  spécial 
n'est  constitué  que  lorsque  les  douze  jurés  sont  présents, 
et  ceux-ci  ne  peuveut  délibérer  valablement  qu'au  uoiubre 
de  neuf  au  moins  (art.  34  et  35  ). 

Le  jury  prononce  , après  avoir  pris  connaissance  des 
pièces  qui  se  ut  lâchent  à l'expropriation,  après  avoir  en- 
tendu toutes  les  personnes  qu’il  juge  convenable  el  s'élrc 
même  transporté  sur  les  lieux  s'il  est  nécessaire.  La  discus- 
sion doit  être  publique  (art.  37).  La  décision  du  jury  fiiant 
le  montant  de  l'indemnité  doit  être  prise  à la  majorité  des 
voix;  en  cas  de  partage,  la  voix  du  président  du  jury  est 
prépondérante  (art.  38).  U ne  faut  pas  confondre  ce  pré- 
sident avec  le  magistrat  directeur  du  jury.  Le  président  est 
l’un  des  jurés  désignés  pour  cette  fonction  par  ses  collègues 
lorsqu’ils  sont  retirés  dans  leur  chambre  pour  délibérer 
( même  nrtiefe  ). 

La  décision  du  jury,  signée  des  membres  qui  y ont  con- 
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couru,  est  remise  par  le  président  au  magistrat  directeur 
qui  la  déclare  exécutoire,  statue  sur  les  dépens,  et  envoie 
l'administration  en  possession  de  la  propriété,  à la  charge 
par  clic  d'acquitter  préalablement  le  prix  des  indemnités 
entre  les  mains  des  ayants-droit,  ou , en  cas  de  refus  de 
leur  part,  de  faire  des  offres  réelles  et  de  consigner  la 
somme,  à moins  qu'il  existe  des  inscriptions  sur  l'immeuble 
exproprié  , ou  d'autres  obstacles  au  versement  des  deniers 
entre  les  rnains  des  ayants-droit;  dans  ce  cas,  il  suffit  que 
les  sommes  dues  par  l'administration  soient  consignées 
pour  être  ultérieurement  distribuées  ou  remises  selon  les 
régies  du  droit  commun.  Si , dans  les  six  mois  du  jugement 
d’expropriation,  l'administration  ne  poursuit  pas  la  fixation 
de  l'indemnité,  les  parties  peuvent  exiger  qu'il  y soit  pro- 
cédé. Quand  l'indemnité  a été  réglée,  si  elle  n'est  ni  ac- 
quittée , ni  consignée  dans  les  six  mois , les  intérêts  courent 
de  plein  droit  à l’expiration  de  ce  délai,  à titre  de  dédom- 
magement (art.  41 , 53 , 54  et  55). 

La  décisiondu  jury  ne  peut  être  attaquée  qu’en  cassation 
et  seulement  pour  violation  de  certaines  formes  indiquées 
dans  la  loi.  Le  délai  du  recours  cstdc  quinze  jours.  En  cas 
de  cassation  l’affaire  est  renvoyée  1 un  autre  Jury  (art.  42 
et  43). 

Le  jury  est  juge  de  la  sincérité  des  titres  et  de  l’effet  des 
actes  qui  seraient  de  nature  à modifier  l’évaluation  de 
l’Indemnité  (art  48). 

Les  maisons  et  bâtiments  dont  il  est  nécessaire  d’acquérir 
une  portion,  sont  achetés  en  entier,  si  les  propriétaire 
le  requièrent.  11  en  est  de  même  de  toute  parcelle  de  ter- 
rain qui,  par  suite  du  morcellement,  se  trouve  réduite  au 
quart  de  la  contenance  totale,  si  toutefois  le  propriétaire 
ne  possède  aucun  terrain  immédiatement  contigu,  et  si  la 
partie  ainsi  réduite  est  inférieure  à dix  ares  (art.  50). 

Si  l’exécution  des  travaux  doit  procurer  une  augmen- 
tation de  valeur  immédiate  et  spéciale  au  restant  de  la 
propriété,  cette  augmentation  peut  être  prise  en  considé- 
ration dans  l'évaluation  de  l'indemnité  (art.  51  ). 

Les  constructions,  plantations  et  améliorations  ne  don- 
nent lieu  à aucune  indemnité,  lorsque,  à raison  de  l’époque 
où  elles  ont  été  faites,  ou  de  toutes  autres  circonstances 
dont  l'appréciation  lui  est  abandonnée,  le  jury  acquiert  la 
conviction  qu’elles  ont  été  faites  dans  la  vue  d’obtenir  une 
indemnité  plus  élevée  (art.  52). 

Si  des  terrains  acquis  pour  cause  d'utilité  publique  ne 
reçoivent  pas  cette  destination  , les  anciens  propriétaires 
ou  leurs  ayants-droit,  peuveut  en  dcmanderla  remise.  Le 
prix  des  terrains  rétrocédés  est  alors  fixé  à l'amiable,  et, 
s’il  n'y  a pas  d’accord  . par  le  jury,  dans  les  formes  ci- 
desstis  prescrites.  La  fixation  par  le  jury  ne  peut,  en  aucun 
ras , excéder  la  somme  moyennant  laquelle  l'Étal  est  de- 
venu propriétaire  desdits  terrains  (art.  60). 

Les  concessionnaires  des  travaux  publics  exercent  tout 
les  droits  conférés  à l’administration  , et  sont  soumis  à 
toutes  les  obligations  qui  lui  sont  imposées  par  la  loi 
(art.  63). 

Les  formalités  rapportées  ci-dessus  et  prescrites  par  les 
articles  1 à 12  de  la  loi  du  7 juillet  1833 , ne  sont  appli- 
cables ni  aux  travaux  militaires,  ni  aux  travaux  de  la  ma- 
rine royale.  Une  ordonnance  royale  détermine  les  terrains 
dont  ces  travaux  nécessitent  l’expropriation  (art.  65). 

L'expropriation  ou  l’occupation  temporaire  en  cas  d’ur- 
gence. des  propriétés  privées  qui  sont  Jugées  nécessaires 
jkmii'  des  travaux  de  fortification,  ont  lieu  conformément 


aux  dispositions  prescrites  par  la  loi  du  30  mars  1831. 
Toutefois , lorsque  les  propriétaire»  ou  autres  intéressés 
n’ont  pas  accepté  lesoffresde  l'administration , le  règlement 
définitif  des  indemnités  a lieu  par  tes  jurys  dont  il  est  parlé 
plus  haut.  Sont  également  applicables  aux  expropriations 
poursuivies  en  vertu  de  la  loi  du  30  mars  1831  , les  articles 
16,  17, 18  et  20,  cités  ci-dessus,  et  lo  titre  G de  la  pré- 
sente loi  ( art.  66  ). 

En  matière  d'alignement,  la  loi  du  16  septembre  1807 
est  toujours  en  vigueur,  mais  cependant  il  est  des  cas  où 
la  loi  sur  l'expropriation  doit  être  appliquée.  Ainsi  quand 
il  s'agit  d'ouvrir  des  rues  nouvelles,  ce  n'est  pas  par  mesure 
d'alignement  qu’il  faut  procéder,  mais  par  voie  d’expro- 
priation. Il  faut,  dans  ce  cas,  acheter  et  payer  dans  leur 
entière  valeur  les  terrains  et  bâtiments  qui  doivent  servir 
d'emplacement  aux  travaux  ; et  toute  interdiction  de  bâtir 
ou  de  réparer,  qui  reposerait  uniquement  sur  un  planar- 
rété  dans  le  cabinet , et  lorsqu'il  n'y  a encore  ni  route , ni 
canal,  ni  rue,  serait  une  interdiction  contraire  à l’esprit 
de  la  lui. 

Il  est  bien  entendu  que  les  formalités  dont  il  vient  d'élrc 
question,  ne  sont  pas  toutes  exigées  lorsque  l’adminis- 
tration peut  s'entendre  à l'amiable  avec  les  propriétaires  ; 
l'expropriation  n'est  plus  forcée  , et  il  ne  s'agit  plus  alors 
que  d’un  contrat  de  vente  ordinaire. 

Ajoutons  une  dernière  observation.  Il  résulte  de  l'en- 
semble des  dipositions  de  la  loi , qu’elle  s'applique  seule- 
ment aux  immeubles;  mais  ce  serait  une  grave  erreur  de 
prétendre,  dit  M.  [tuvergicr , que  la  propriété  immobi- 
lière a seule  le  privilège  de  ne  pouvoir  être  enlevée  des 
mains  de  celui  en  qui  elle  réside , sans  une  juste  cl  préa- 
lable indemnité,  t.a  préférence  accordée  longtemps  par  les 
moeurs  et  la  législation  à la  propriété  immobilière  sur  la 
propriété  mobilière,  n’a  pas  été  poussée  à ce  point.  La 
charte  et  le  code  civil  parlcutde  la  propriété  en  général, 
et  la  loi  actuelle  elle-même  reconnaît  que  si,  en  dépouil- 
lant un  propriétaire  de  son  fonds , on  porte  atteinte  indi- 
rectement aux  propriétés  purement  mobilières,  ceux  qui 
en  sont  dépouillés  doivent  être  indemnisés  ; tel  celui  qui 
perd  , par  la  démolition  d'un  bâtiment,  les  moyens  d’ex- 
ploitation de  sou  industrie  et  le  siège  de  son  commerce. 

On  a demandé,  lors  de  la  discussion  de  la  loi , si  elle 
s’appliquait  aux  établissements  industriels  supprimés  pour 
cause  d'insalubrité;  mais  il  a été  répondu  par  les  orateurs 
du  gouvernement  que  la  législation  spéciale  sur  les  établis- 
sements insalubres  régissait  seule  cette  matière. 

Indépendamment  de  la  loi  du  30  mars  1831 , que  nous 
avons  citée,  concernant  les  travaux  de  fortification,  nous 
devons  ajouter  celles  du  16  septembre  1807 , sur  les  des- 
sèchements des  marais,  et  du  28  pluviôse  an  vu,  relative 
aux  occupations  temporaires.  Ces  règlements  complètent 
ce  qui  existe  en  matière  d'expropriation;  mais  ces  derniers 
sont  en  quelque  sorte  exceptionnels,  tandis  que  la  loi  du 
7 juillet  1833  est  l'acte  fondamental  de  cette  mesure,  et 
la  loi  du  8 mars  étant  abrogée , c'est  à elle  que  se  rap- 
portent les  lois  des  17  juillet  1819  et  28  juillet  1824  , sur 
les  chemins  vicinaux,  et  celle  du  30  mars  1831  précitée. 

Nous  pensons  avoir  suffisamment  développé  les  disposi- 
tions de  la  loi  de  1833,  de  laquelle  ressortent  quatre  points 
principaux,  savoir  : l'appréciation  de  l'utilité  de  l’expropria  - 
tion  par  ta  loi  ou  l'ordonnance  royale;  la  désignation,  par 
l'administration. des  propriétaires  à exproprier;  la  pronon- 
ciation de  l’expropriation  par  les  trihuuaux  , cl  cqQu,  la 
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fixation  , paft  le#  jurys , «1rs  indemnité!  à accorder.  Comme 
on  le  voit,  c'eut  à l'administration  qu'appartient  la  plus 
forte  part  dans  l'exécution  de  celte  mesure,  car  c'est  elle 
qui  constate  la  nécessité  de  l'expropriation  , et  qui  dépouille 
véritablement  le  propriétaire;  les  termes  de  l’art.  !<•»  de 
la  loi  où  il  est  dit  que  l’expropriation  s'opère  par  autorité 
de  justice  t ne  sont  donc  pas  rigoureusement  exacts. 

Sans  doute  l'expérience  démontrera  la  nécessité  d'ap- 
porter quelques  modifications  à la  loi  du  7 juillet  1853  ; 
mais  telle  qu’elle  est,  elle  doit  produire  de  bons  résultats. 


DES  CORDES. 

Aujourd'hui  que  les  travaux  les  plus  importants  s’exécutent 
sur  tous  les  points,  que  le  gouvernement  a donné  lui  même 
l'impulsion  à ce  grand  mouvement  industriel , qu’il  s'occupe 
avec  activité  du  soin  d'assainir  et  d'embellir  nos  villes, 
qu'il  Fait  ouvrir  partout  de  nouvelles  communications,  il 
devenait  urgent  d'aplanir  les  obstacles  que  pouvaient  ren- 
contrer ces  vastes  entreprises;  sous  ce  rapport  la  loi  de 
1833  était  impatiemment  attendue  : c'est  un  des  meilleurs 
actes  dont  la  législature  ail  doté  le  pays. 

Ad.  Tréiichzt. 
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fabrication  des  cordes.  (Technologie.)  En  ren- 
voyanl  à ce  mol  ce  qui  concerne  l'art  du  cordler , notre 
intention  a été  de  faire  comprendre  que  nous  n'entendiou* 
pas  envisager  ce  mot  sous  tous  les  aspects  qu’il  présente, 
mais  seulement  sous  le  rapport  de  l’industrie  du  cordier. 

Parmi  les  substances  filamenteuses  servant  à la  confec- 
tion des  cordages,  le  chanvre  lient  certainement  le  pre- 
mier rang  : on  fait,  il  est  vrai,  des  cordes  de  lin,  de  coton, 
de  soie;  on  en  fait  avec  le  pbormion  lenax,  avec  l'agave, 
l'aloès,  etc.;  mais  nous  ne  nous  occuperons  que  de  celles 
faites  avec  le  chanvre  : la  fabrication  est  toujours  à peu 
près  la  même,  quelle  que  soit  la  matière  première  em- 
ployée. En  parlant  de  l'art  du  cordier,  nous  supposons  la 
matière  première  remise  en  ses  mains  toute  préparée  à 
recevoir  son  travail. 

Le  premier  soin  du  cordier  est  le  choix  du  chanvre,  et 
il  doit  savoir  discerner  si,  indépendamment  de  sa  bonne 
ou  de  sa  mauvaise  nature,  il  a reçu  toutes  les  manipula- 
tions qui  ont  dQ  l'amener  de  l'état  brut  à l'état  de  filasse  : les 
cbauvres  de  Russie  sont  en  grande  renommée,  mais  notre 
France  dous  en  fournil  qui  peuvent  soutenir  la  comparai- 
son, surtout  s’ils  ont  été  convenablement  préparés  par  des 
agriculteurs  habiles.  Les  villes  de  France  qui  produisent  le 
chanvre  le  mieux  préparé,  sont  Kaiserberg  dans  le  Haut- 
Rhin,  o il  ont  été  importées,  par  les  soins  de  Vetler,  en- 
levé trop  161  à l'industrie,  les  mécaniques  écossaises; Mul- 
house, Haguenau , Rennes,  Angers,  Poitiers  , et  quelques 
autres.  Le  petit  cordier  prend  le  chanvre  en  peignons  et 
le  convertit  en  cordc,  en  lui  faisant  subir  les  manipula- 
tions dont  nous  donnerons  un  aperçu;  dans  les  grands 
ateliers,  le  chanvre  arrive  déjà  converti  en  RU  plus  ou 
moius  forts,  selon  la  destination  de  ces  fils.  Ces  fils  se 
nomment  caret. 

Le  chanvre  de  première  qualité,  affiné,  espadonné,  pei- 
gné convenablement , ne  doit  faire  essuyer  qu’une  perle 
de  3 ou  4 p.  100  lors  de  la  filature.  La  deuxième  qualité 
fait  éprouver  un  déchet  plus  considérable  , qui  va  de  8 à 

10  p.  100. 

Des  outils  simples  et  peu  nombreux  sont  nécessaires 
pour  la  conversion  des  peignons  en  fil  de  caret;  ils  con- 
sistept  en  une  espèce  de  rouet  faisant  mouvoir  plusieurs 
crocheta  coudés;  en  râteliers  destinés  à supporter  les  fils 
dans  leur  longueur,  et  enfin  en  un  dévidoir  qui  reçoit  les 
bobines  sur  lesquelles  les  fils  s'empelolonocnl  au  fur  cl  à 
mesure  qu'ils  sont  fabriqués, 

l.'atelier  est  souvent  choisi  en  plein  air,  le  long  d'un 
mur  de  jirdin  ou  dan»  un  fossé , et  en  géuéral  dans 
tous  les  lieux  qui  offrent  uu  terrain  uni,  long,  sec,  et 


abrité  le  plus  possible  contre  le#  vents  et  la  poussière. 

Le  cordier  prend  un  peignon  de  chanvre  proportionné 
avec  la  longueur  et  la  grosseur  du  fil  qu’il  doit  produire  ; 
la  longueur  est  déterminée  par  celle  de  l'atelier,  la  gros- 
seur par  la  destination  du  fil;  l'habitude  seule  peut  mettre 
à même  d'évaluer  ainsi  ce  qu'il  convient  de  prendre  de  fi- 
lasse. Il  attache  ce  peignon  à sa  ceinture,  afin  d'avoir  les 
deux  mains  libres  dans  l'opération  de  filer.  11  attache 
alors  sa  filasse  après  l'un  des  crochets  qui  sont  mis  en 
mouvement  rotatif  par  le  rouet,  qui  est  lui-même  tourné 
par  un  aide.  Le  cordier,  après  avoir  accroché  sou  chanvre, 
fait  quelques  pas  en  arrière,  en  fournissant  au  fil  qui 
commence  la  quantité  do  filasse  nécessaire.  Cependant  ce 
bout  de  fil,  tortillé  par  le  mouvement  giratoire  du  crochet, 
se  forme  tout  à fait;  alors  le  cordier  le  serre  dans  tm  mor- 
ceau de  drap  ou  d'autre  étoffe  en  laine , qu'il  nomme 
paumelle;  il  le  lire  à lui.  et  en  le  serrant  de  la  sorte,  il 
borne  l'action  du  tortillement  à la  partie  déjà  filée.  Tandis 
qu’il  tient  le  fil  serré  dans  la  paumelle,  il  étire  avec  l'autre 
main,  passée  derrière  celle  qui  tient  la  paumelle,  du  nou- 
veau chanvre  du  peignon;  il  l'égalise  en  quantité,  toujours 
en  faisant  des  pas  à reculons,  et  ouvrant  la  paumelle,  il 
cesse  de  s'opposer  au  mouvement  de  torsion,  qui  se  com- 
munique de  suite  à celle  nouvelle  longueur  préparée;  il 
porte  la  paumelle  une  demi-brasse  plus  loin,  où  elle  rem- 
plit de  uouveau  son  office,  en  tendant  le  fil  et  arrêtant 
l'effort  de  la  torsion  ; il  tire  alors  de  nouveau  du  chanvre 
de  son  peignon.  et  ainsi  de  suite,  toujours  en  reculant. 
Arrivé  contre  un  râtelier,  il  fait  un  détour,  passe  son  fil 
entre  les  dents  de  ce  râtelier,  et  poursuit  sa  marche  à re- 
culons. Ces  râteliers  sont  posés  de  distance  en  distance, 
pour  supporter  le  fil  et  empêcher  que,  vu  sa  grande  lon- 
gueur, il  ne  touche  à terre,  cl  ne  se  salisse  dans  la  boue 
ou  dans  la  poussière.  Lorstpic  ce  fil  est  confectionné,  il 
l'empclolonnc  sur  une  bobine,  et  réserve  un  bout  non 
retors,  qui  servira  à joindre  à ce  premier  fil  le  nouveau 
fil  qui  sera  filé. 

Mais  ce  n’est  pas  par  un  seul  homme  que  se  fait  ordi- 
nairement le  travail  : il  y aurait  trop  de  temps  perdu  eu 
retours  inutiles.  La  force  d'un  enfant  est  suffisante  pour 
tourner  cinq  ou  six  crochets;  un  homme  appliqué  à la 
manivelle  peut  faire  tourner  onze  ou  douze  crochets , et 
c'est  assez  ordinairement  ce  nombre  qui  est  adopté.  Alors 
des  fllrurs,  en  nombre  égal  à celui  de*  crochets , sont  si- 
multanément employés,  et,  pour  ne  point  hc  gêner  les  uns 
les  autres,  ils  attachent  leur  chanvre  après  les  crochets, 
les  uns  après  les  autres  : le  premier  étant  éloigné  du 
rouet  de  deux  ou  trois  brasses,  le  second  attache  sou 
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chanvre;  le  troisième  vient  ensuite  lorsque  le  deuxième  a 
fait  quelque  pas,  et  ainsi  de  suite  jusqu'au  dernier. 
Quand  celui  qui  est  parti  le  premier  a fini  et  empelotonné 
•on  fl],  arrive  celui  qui  est  parti  immédiatement  après;  il 
réunit  son  fil  à celui  du  voisin,  en  tordant  ensemble  les 
deux  bouts  laissés  échanvrés,  cl  recommence  immédiate- 
ment un  nouveau  fil  ; le  second  fileur,  après  l’empeloton- 
nage,  attache  son  fil  à celui  du  troisième,  et  recommence 
aussi  son  fil,  et  ainsi  de  suite  j il  ne  se  trouve  alors  aucun 
temps  perdu.  Au  fur  et  à mesure  que  les  pelotons  sont  faits, 
on  les  enlève  de  dessus  le  dévidoir  pour  les  porter  dans  le 
dépOl.  Celui  qui  est  chargé  de  l'empclolonnagc  doit  ser- 
rer sou  fil  dans  une  livardc  ; on  nomme  ainsi  une  poignée 
de  chanvre  qu'il  tient  dans  la  main  , et  au  milieu  de  la- 
quelle passe  le  fil , afin  d'en  rabattre  le  velu  et  de  faire 
perdreau  fil  le  trop  de  torsion  qu'il  pourra  avoir  reçu 
pendant  que  le  fileur  le  faisait.  Comme  le  fil  doit  être 
très-sec  lorsqu'on  le  met  en  magasin,  il  faut  avoir  soin,  si 
on  l'a  mouillé  en  filant,  de  le  laisser  sécher  au  soleil  avant 
de  l'emmagasiner,  car  alors  il  se  pourrirait  dans  le  cœur 
des  pelotons;  en  général,  le  caret  doit  être  filé  à sec. 

On  reconnaît  qu'un  fil  est  bien  confectionné  lorsqu'il 
est  égal  partout,  qu’il  est  lisse  et  que  le  velu  est  bien  ren 
tré  ; qu’il  ne  s’y  rencootre  pas  de  grosseur  d'étoupe  ; lors- 
qu’il est  souple,  soyeux,  fort,  peu  tordu.  Le  degré  de  tor- 
sion convenable  pour  la  fabrication  des  cordes  est  lorsque 
le  fil  rompra  plutôt  que  de  s'effiloquer.  Lorsque  celte  con- 
dition est  acquise,  toute  torsion  en  plus  sera  fort  nuisible 
dans  la  fabrication  des  cordages,  parce  qu’il  faut  compter 
que  le  fil  se  tordra  davantage  pendant  la  formaliou  des 
aussières,  et  qoe,  passé  le  degré  de  torsion  que  nous  ve- 
nons d'indiquer,  te  fil  perd  de  sa  force. 

Un  bon  fileur  fait  par  jour  de  30  à 35  kilog.  de  caret. 

I.c  fil  peut  être,  immédiatement  après  sa  fabrication, 
converti  en  cordes;  mais  il  vaut  mieux  cependant  le  gar- 
der quelque  temps  i l'état  de  fil  avant  de  l'employer  ; la 
raison  qu'on  en  donne  c’est  qu'après  un  certain  temps  le 
fil  perd  la  force  qu'il  opposait  à la  torsion;  en  effet,  dé- 
tordez un  fil  fait  récemment,  vous  le  ramenez  à l'état  de 
filasse  unie  ; faites  la  mémo  opération  sur  un  fil  ancien- 
nement fabriqué,  la  filasse  sera  toujours  ondulée  : elle  a 
pris  son  pli. 

Après  la  filature  vient  l'opération  de  l'assemblage  des 
fils  entre  eux,  qui  s'exprime  par  le  mol  commettage.  Le 
plus  simple  commettage  est  celui  de  deux  fils;  il  résulte 
de  leur  assemblage  une  ficelle  qu’on  nomme  bitord , l'as- 
semblage de  trois  fils  produit  le  merlin.  .Nous  ne  saurions 
d'ailleurs  faire  une  distinction  des  noms  employés  dans 
l’art  du  cordier  pour  désigner  les  objets.  Il  règne  une 
grande  confusion  dans  le  langage  technique  de  cette  pro- 
fession, les  termes  étant  extraits  des  divers  patois  parlés 
dan»  les  provinces  où  se  trouvent  situées  les  corderics.  On 
désigne  sous  le  nom  d'aussières  les  fils  composés  de  plu- 
sieurs fils , mais  de  premier  commettage  ; ainsi  le  bitord  , 
le  merlin  sont  des  aussières  ; on  nomme  torons  l'assem- 
blage des  aussières  qui  entrent  dans  la  composition  d'un 
cordage  ; ainsi,  si  nous  supposons  une  corde  faite  de  neuf 
fils,  on  réunira  les  fils  trois  par  trois,  et  l'on  fera  de  la 
sorte  trois  merlins  ; ces  merltns  deviendront  torons  lors- 
qu'ils seront  commis  ensemble  pour  composer  la  coidc, 
qui  aura  alors  trois  torons.  Cependant  ce  mot  ne  doit  s'ap- 
pliquer qu'à  une  réunion  de  plusieurs  fils  tordus  dès  l’abord 
ensemble  et  par  une  seule  opération.  Les  grelins  sont  des 
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cordes  composées  aTec  d’autres  cordes;  les  grelins  com- 
posés de  grelins  sont  nommés  tur-gre/im. 

U ne  faut  point  perdre  de  vue  dans  la  fabrication  des 
cordages  que  le  trop  de  torsion  ôte  de  la  force,  et  que  ce- 
pendant il  faut  une  torsion  suffisante  pour  que  IVucbcvô- 
(remenl  des  filaments  soit  parfait,  et  que  la  corde  ne  puisse 
être  rompue  par  leur  désunion,  mais  bien  par  leur  rup- 
ture. Si  donc  on  compose  une  ficelle  de  deux  fils,  on  con- 
çoit qu’il  faudra  une  torsio  n considérable  pour  obtenir, 
sur  un  espace  donné,  un  décimètre,  par  exemple,  un  cer- 
tain nombre  de  révolutions , que  nous  supposerons  être 
trente,  chaque  fil  en  faisant  quinze.  Si  on  commet  en- 
semble trois  fils  au  même  degré  de  torsion,  ces  trois  fils, 
dans  le  même  espace,  ne  feront  chacun  que  dix  révolu- 
tions ; on  aura  le  même  degré  de  torsion  ; et  les  fils  seront 
d'un  tiers  moins  tordus.  Si  on  a mis  encore  un  plus  grand 
nombre  de  fils,  chacun  de  ces  fils,  dans  le  même  espace, 
fera  un  nombre  de  révolutions  de  plus  en  plus  réduit.  Or, 
cette  observation  est  très-importante  dans  la  composition 
des  gros  cordages  ; comme  on  les  tord  de  nouveau  en 
commettant  les  torons  entre  eux,  il  est  très-important  que 
ces  torons  soient  composés  d'un  grand  nombre  de  fils, 
afin  que  leurs  fils  se  trouvant  peu  tordus  puissent  suppor- 
ter plu»  facilement  la  haute  pression  qu’ils  auront  A éprou- 
ver lors  du  dernier  commettage. 

Le  cordier  doit  faire  attention  , en  établissant  scs  fils 
pour  le  commettage,  que  cette  opération  raccourcit  ce» 
fils  en  proportion  de  la  torsion  qu'ils  subissent;  ce  rac- 
courcissement sert  de  règle  pour  le  degré  de  torsion  à 
donner;  la  mesure  qui  paraîtrait  être  la  plu»  convenable 
serait  le  cinquième  de  la  longueur  totale;  mais  cette  règle 
n'est  jamais  suivie,  et  les  cordiers  arrivent  au  quart  et 
même  au  tiers  ; aussi  les  fils  sont-ils  alors,  relativement  à 
la  force,  bien  moins  satisfaisants  qu'ils  devraient  être;  il 
est  vrai  qu’alors  ils  gagnent  du  côté  de  l’apparence,  et 
souvent  on  sacrifie  à des  dehors  attrayant»  des  qualités 
plus  solides.  Lorsqu’il  ne  s'agit  que  d’une  aussière,  le  rac- 
courcissement peut  être  déterminé  exactement;  car,  au 
moyeu  du  détorlillement,  fait  à l’aide  d'un  poids,  on  peut 
ramener  celte  aussière  à la  longueur  voulue,  si  une  trop 
grande  torsion  a fait  passer  le  degré  exigé.  Il  n'en  est  pas 
de  même  s'il  s’agit  d'un  cordage  composé;  car  alors  le 
cordage  seulement  se  détord,  mais  les  torons  gantent  leur 
excès  de  torsion  ; il  faut  donc  calculer  le  raccourcissement 
final  dé»  le  commencement  de  l'opération.  L'usage  est  de 
partager  ce  raccourcissement  par  tiers.  Ainsi,  sur  un  cor- 
dage de  six  mètres,  le  raccourcissement  total,  étant  d'un 
cinquième,  serait  un  mètre  deux  décimètres.  Ce  cinquième 
serait  ainsi  réparti  : raccourcissement  des  torons 0», 8,  rac- 
courcissement du  cordage  0m, 4. 

Passé  quatre  torons,  il  sc  forme  au  milieu  d’un  cor- 
dage un  vide  qu’il  s'agit  de  remplir.  Il  semblerait  ration- 
nel de  remplir  par  une  corde  ce  vide , qui  va  toujours  en 
s'agrandissant,  suivant  que  le  nombre  des  torons  est  plus 
considérable.  La  force  de  cette  cordc  serait  ajoutée  à celle 
des  torons;  l'usage  n’est  point  d’agir  ainsi  : on  remplit 
ce  vide  avec  des  fils  placés  les  uns  i côté  des  autres,  et  non 
tordus  On  donne  à cet  assemblage  le  nom  de  mèche. 
Cette  mèche  est  calculée,  relativement  à sa  longueur,  sur 
la  longueur  finale  de  la  corde , et  cela  doit  être  ainsi 
puisque  les  fils  qui  la  composent,  ne  devant  point  être  tor- 
dus, ne  sont  sujets  1 aucun  raccourcissement.  Il  parait 
que  U force  du  cordage  doit  être  estimée  seulement 
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d'après  celle  de  ses  torous,  car  la  mèche  n’apporte  pas  une 
grande  résistance,  ce  qui  fait  qu'il  serait  peut-être  plus 
convenable  d’y  substituer  une  corde,  dont  la  force  propre 
serait  à ajouter  à celle  des  torons;  mais  encore  ici  on  fait 
un  sacrifice  de  ta  solidité  aux  belles  apparences  : un  cor- 
dage dont  la  mèche  serait  une  corde  serait  irrégulier  sur 
sa  circonférence  extérieure. 

Il  semblerait,  d'après  ce  que  nous  venons  de  dire,  que, 
dans  toute  construction  de  cordes,  on  ne  devrait  jamais 
faire  entrer  que  trois  torons,  sauf  à donner  à ccs  torons 
une  grosseur  suffisante  pour  produire , par  leur  commet- 
tage, le  diamètre  voulu.  Par  ce  moyen,  on  ne  serait  point 
contraint  à avoir  recours  aux  mèches,  qui  dépensent  beau- 
coup de  fils,  et  n’augmentent  pas  sensiblement  la  force  du 
cordage;  mais  il  n’en  est  pas  ainsi  : une  règle,  déduite  de 
l’expérience,  prouve  qu’une  corde  croit  en  force  au  furet 
à mesure  que  le  nombre  de  ses  torons  est  plus  considé- 
rable, même  en  n’y  mettant  point  de  mèche.  Si  une  corde 
est  composée  de  dou/e  fils,  commis  en  deux  torons  de  six 


fils  chacun,  elle  portera  404  kil. 

Si  elle  est  composée  de  trois  torons  de  quatre 
fils  chacun,  elle  portera  414 

Si  elle  est  composée  de  quatre  torons  de  trois 
fils,  elle  portera  424 

Si  enfin  elle  est  composée  de  six  torons  de 
deux  fils,  elle  portera  419 


Ainsi  res  douze  fils,  scion  leur  commettage,  pourront 
porter  45  kllog.  de  plus,  ce  qui  est  une  différence  énorme, 
et  d'ailleurs  les  cordes  à plusieurs  torons  sont  beaucoup 
plus  unies  sur  la  surface,  et  d'un  aspect  plus  Batteur. 


DES  CORDES. 

Quant  à l'estimation  de  U quantité  de  fils  qui  doit  être 
employée  pour  produire  un  cordage  d’une  grosseur  don- 
née, clic  est  facile  à faire,  puisque  la  grosseur  du  fil  de 
caret  est  déterminée  ainsi  qu’il  suit  : pour  les  gros  câbles, 
grosseur  du  fil,  diamètre  2 à 5 millimètres , quelque- 
fois 0w».0ü33. 

Pour  les  cordages  moyens,  grelins,  commandes,  etc., 
diamètre  de  0"',00!8  à 0«,0021. 

Le»  cordages  non  goudronnés  sont  dits  cordes  blanches, 
ceux  goudronnés  sont  nommés  cordes  noires.  On  gou- 
dronne les  cordes,  non  pour  leur  donner  de  la  force,  cette 
préparation  leur  en  ôte,  mai»  pour  Icsconscrver,  et  surtout 
pour  les  garantir  de  l'humidité.  Un  cordage  en  blanc  est 
dans  k-  maximum  de  sa  force  : un  cordage  mouillée»!  dans 
le  minimum  de  cette  force  ; le  cordage,  dans  cet  état,  perd 
un  tiers  de  sa  force  totale;  on  sacrifie  un  peu  de  la  résis- 
tance, afin  de  maintenir  une  résistance  invariable.  Les 
cordages  destinés  à la  navigation  ont  particulièrement  be- 
soin de  cette  préparation,  puisque  l'instant  où  ils  suppor- 
tent de  plus  viulcnl*  efforts  est  celui  où  ils  sont  immergés, 
et,  par  conséquent,  ou  ils  auraient  perdu  uu  tiers  de  leur 
force,  s'ils  étaient  restés  cordages  blancs. 

Il  y a deux  manières  de  goudronner  : 1<*  en  fil  ; 2»  en 
corde.  Cette  dernière  est  moins  souvent  mise  en  pratique 
que  la  première,  parce  qu’il  n’y  a,  en  l’employant,  que  la 
superficie  de  la  corde  de  garantie  contre  l'humidité  ; on 
goudronne  donc  le  caret  avec  le  commettage,  bous  devons 
donner  ici  une  description  détaillée  de  la  chaudière  à 
goudronner  et  de  scs  accessoires;  cette  description  ex- 
pliquera assez  comment  on  rend  celte  opération  facile. 


Fig.  456. 


Soit  a , flg.  156,  une  chaudière  en  cuivre  dans  laquelle 
oo  met  du  goudron  : ce  goudron  est  tout  simplement  relui  du 
commerce;  on  ne  Ini  fait  subir  aucune  préparation  ni 
épuration.  Celte  chaudière  a est  renfermée  dans  une 
plus  grande  b,  dans  laquelle  on  introduit  de  l'eau  par  le 
goulot  cf  renforcé,  par  le  haut,  par  une  collerette  sur  la- 
quelle un  chapeau,  fait  d’une  planche  de  métal,  est  fixé 
au  moyen  de  boulons  traversant  h collerette,  d embran- 
chement du  double  tube  e : il  est  fixé  sur  la  chaudière  au 
moyen  d’nne  collerette  attachée  avec  des  riviircs,  et  rc- 
couvre  un  trou  fait  à celle  chaudière.  Ce  trou  sert  à livrer 


issue  à la  vapeur  de  l’eau,  qui  peut  alors  passer  dans  le 
tube  er  et  environner  de  toutes  parts  le  tube  intérieur;  on 
volt  en  / une  cheville  qui,  étant  ôtée,  sert  à livrer  passage 
à la  vapeur,  lorsqu’on  peut  craindre  une  torsion  trop  con- 
sidérable. g est  le  foyer;  en  dessous  est  le  cendrier  h,  sé- 
paré du  foyer  par  une  grille.  / est  une  chape  qui  peut, 
ainsi  qu’on  le  voit  dans  la  figure  qui  représente  cette  chape 
vue  de  côté,  contenir  plusieurs  poulies,  si  l'on  veut  gou- 
dronner plusieurs  fils  à la  fois.  / est  une  traverse  percée 
an  milieu  de  sa  longueur,  et  livrant  passage  à la  tige  de  la 
chape  / ; cette  tige  est  percée  de  trous,  dans  l’un  desquels 
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on  passe  «ne  cheville  a,  flg.  457.  Cette  cheville,  en  ap- 
puyant sur  la  traverse./,  sert  h soutenir  la  chape  au  degré 
d’élévation  convenable.  A est  un  rouleau  sur  lequel  passe 
je  Al  en  sortant  de  la  chaudière. 

Maintenant  voici  la  marche  que  suit  le  fil. 

I est  une  bobine  sur  laquelle  est  empelotonné  le  Al  à 
goudronner;  cette  bobine  est  ici  rapprochée  de  ta  chau- 
dière; mais  on  conçoit  qu’elle  en  peut  élrc  trèl-éloignée. 
m,  m sont  des  poulies  fixées  au  plafond  ; n est  le  fil.  Si 
l’on  suit  sa  marche,  ou  verra  qu’après  avoir  passé  sur  la 
poulie  de  la  chape  i cl  sur  le  rouleau  A il  s’engage  dans 
le  tube  double  c,  puis  dans  une  gouttière  o,  d*ou  il  sort 
pour  aller  s’empelotonner  sur  le  rouet/»,  uni  par  une  ma- 
nivelle. Mais  le  fil , en  sortant  de  la  chaudière  , entraîne 
avec  lui  beaucoup  pins  de  goudron  qu’il  ue  faut.  Pour 
qu'il  puisse  de  lui -même  perdre  cet  excès,  on  a multiplié 
les  frottements  sur  son  passage,  et  on  a maintenu  la  tem- 
pérature élevée  , afin  que  le  goudron  fût  toujours  assez 
liquide  pour  £tre  extrait,  cl  que  cet  excédant  pdl  retour- 
ner dans  la  chaudière.  Le  fil  arrive  encore  chaud  sur  le 
rouleau  A,  où  il  commeucoà  répandre  une  partie  du  gou- 
dron qu’il  a entraîné.  A cet  endroit  il  rencontre  une  corde 
de  crin  qu’il  ne  tarde  pas  à envelopper  en  décrivant  une 
hélice  allongée,  et  pendant  tout  son  trajet  dans  le  tube  e, 
tenu  fort  chaud  par  la  vapeur  de  Peau  du  bain-marie,  et 
dans  la  gouttière  o qui  est  moins  chaude,  il  sc  trouve  sans 
cesse  en  contact  avec  la  corde  do  crin,  il  lui  cède  tout  sou 
goudron  surabondant;  de  celle  sorte,  il  arrive  sur  le 
rouet  p dans  un  état  convenable  ; mais  ce  rouet  doit  être 
plus  éloigné  que  nous  ne  l’avoDS  rcpréseulé  dans  la  figure, 
afin  quç  le  fil  ail  le  temps,  en  passant  dans  l’air  froid,  de 
«c  refroidir  assez  pour  que  le  goudron  ne  s’attache  plus 
fortement  lors  de  l’envidage;  sans  cela  il  ne  serait  plu» 
possible  de  dévider  ce  fil.  Quand  on  n’a  pas  cet  appareil, 
on  essuie  le  fil  au  fur  et  à mesure  qu’il  sort  de  la  chau- 
dière , en  le  faisant  passer  par  une  livarde  qu’un  en- 
fant serre  dans  la  main,  cl  qu’il  renouvelle  de  temps  en 
temps. 

Le  bain-marie  de  la  chaudière  doit  être  maintenu  à un 
degré  un  peu  supérieur  à celui  de  Peau  bouillante. 

Nous  n’avons  point  donné  d’échelle  pour  celte  chau- 
dière, dont  la  grandeur  est  proportionnée  aux  besoins. 

Lorqu’il  s’agit  de  tordre  des  câbles,  il  devient  nécessaire 
de  déployer  une  grande  force,  et  peut-être  sera-t-on  bien 
aise  de  retrouver  Ici  le  modèle  d’un  chariot  très-simple 
employé  dan»  les  corderies  d’Anzin , qui  nous  ont  déjà 
fourni  le  modèle  de  chaudière  que  nous  venons  de  donner. 

EXPLICATION  DES  FI6CHE»  453  ET  459. 

CCCC,  grand  cadre  solidement  assemblé  et  boulonné, 
ayant  environ  vingt-deux  décimètre*  de  longueur  sur  sept 
décimètres  et  demi  environ  de  largeur.  Ce  cadre  est  sup- 
porté à huit  décimètres  environ  de  terre,  pris  en  dessous 
de  son  épaisseur,  par  trois  roues  RRR. 

A,  arbre  vertical , maintenu  par  le  bas  par  la  crapau- 
dine  B,  et  par  le  haut  par  des  coussinets. 

S.  roue  d’engrenage  supportée  par  l’arbre  A,  qui  porte, 
en  outre,  une  poulie  d’impulsion  P. 

T,  pignon  engrenant  avec  la  roue  S,  et  donnant  un  mou- 
vement de  rotation  rapide  à un  arbre  horizontal  portant 
le  volant  U,  et  ensuite  le  crochet  V,  après  lequel  on  fixe  les 
autsière»  ou  les  toron»  qu’on  veut  câbler. 

F,  cordc  fixée  par  uu  bout  après  un  point  solide,  et  qui. 
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ayant  fait  un  tour  sur  la  poulie  1*,  porte  à son  autre  bout 
un  brancard  G où  l’on  attelle  un  cheval. 


Fig.  458.  Fig.  459. 


D,  limon  traversé  par  un  pilonoicr  après  lequel  sc 
mettent  deux  homme»  qui  dirigent  le  chariot.  Nous  don- 
nons ce  dessin  tel  qu’il  nous  est  fourni , parce  qu’il  est 
simple  et  qu’il  pourra  servir  à diriger  1rs  constructeurs 
dans  l’établissement  de  machines  analogues  ; mais  II  y a 
nécessairement  une  erreur  dans  le  mode  d’action.  La 
corde  F ne  doit  point  tenir  à un  point  fixe,  mais  bien  à un 
poids  mobile,  autrement  l'effort  du  chevalet  celui  des 
hommes  tendraient  à éloigner  le  chariot  à mesure  que  11 
tor*ion  aurait  lieu,  et  alors  nous  ne  concevons  pas  com- 
ment s’opérerait  le  raccourcissement  qui  a lieu  lors  du 
commettage,  à moins,  comme  cela  est  probable,  qu’il  n'ait 
lieu  aux  dépens  des  tourets  qui  portent  les  torons.  Dans 
ce  cas,  l’action  s’explique  ; mais  alors  les  tourets  doivent 
être  chargé»  d'une  quantilé  de  fil  en  plus,  calculée  sur  le 
raccourcissement  du  câble  pendant  l’opération. 

Parmi  les  cordicrs  qui  te  sont  dlsliugués  à la  dernière 
exposition,  nous  devons  citer  M.  Rrunol,  quaidcPassy,  30, 
à Paris , qui  a obtenu  une  médaille  de  bronze  pçur  ses 
belle»  corde»  sans  fin,  dont  l’épissure  était  si  parfaitement 
faite  qu’il  était  impossible  aux  cordicrs  eux- mêmes  de  la 
reconnaître.  On  a admiré  ses  cordes  en  chanvre  de  Cham- 
pagne, dont  uuc  était  composée  de  9,000  fils,  distribué* 
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en  neuf  torons,  et  une  autre  de  six  couleurs , composée 
de  six  toron* , renfermant  319  fils  chacun.  M.  Cappy.  de 
Meaux  ( Seine-et-Marne),  qui  avait  exposé  de»  grelin»  en 
chanvre  de  Champagne  i™  qualité;  M.  Joly,  de  Saint- 
Servan  (Ile-et-Vilaine);  M.  Lucas,  de  Versailles,  qui  a 
exposé  des  cordes  parfaitement  tressées  en  chanvre  d'An- 
gers; M.  Rouchon.de  Bergerac  (Dordogne),  qui  a fait  des 
cordes  avec  du  chanvre  qui  n'a  pas  subi  l'opéralion  du 
rouissage.  La  société  des  sciences  de  Périgueux  a constaté 
qu'en  suivant  le»  procédés  de  ce  fabricant,  le  gluten  mu- 
queux et  extractif  du  chanvre  est  parfaitement  décomposé 
et  dissous;  que  les  fibres  sont  mieux  séparées,  cl,  par  con- 
séquent, plus  fines;  que  le  sarançage  est  exempt  de  pous- 
sière, qu'il  peut  avoir  lieu  dans  un  endroit  clos  et  sans 
inconvénient  pour  la  santé  du  peigneur , qu'il  en  résulte 
moins  d'étoupes,  que  le  fil  des  brios  de  chanvre  ainsi  pré- 
parés est  plut  égal,  qu'il  est  aussi  plut  fort,  enfin  que  la 
préparation  est  facile  et  peut  s’exécuter  partout  par  des 
femmes  cl  des  enfants. 

Dans  certaines  circonstances,  tes  câbles  plats  sont,  dans 
l'usage,  infiniment  supérieurs  aux  cibles  ronds,  principa- 
lement dans  les  travaux  d’extraction  du  minerai.  L'idée 
de  se  servir  de  celle  espèce  de  cordage  n'est  point  nouvelle; 
on  l'a  longtemps  préchéc  avant  que  la  pratique  ait  con- 
senti a l'adopter.  Dans  son  Traité  de  la  cohérence  des 
corps  solides , Musehenbroech  avait  annoncé  que  le» 
cordes  commises  en  nattes,  à nombre  égal  de  toroos  et  de 
fils,  devaient  l'emporter  sur  les  cordes  rondes  ; cl  dès  1 600, 
le  savant  O'Reilly  avait  proposé  l'emploi  de  ces  cordages 
pour  1'exploiuuion  des  mines;  mais  on  n'avait  point  écouté 
ses  sages  conseils  ; il  a fallu  que  les  Anglais  en  eussent  fait 
usage  ; il  a fallu  l’évidence  physique  et  la  comparaison, 
pour  que  ce  mode  plus  avantageux  soit  adopté  chez  nous. 
En  1890,  ils  furent  essayés  au  puits  de  la  tranchée  des 
mines  de  Montjean,  entre  Angers  et  Nantes,  et  les  avan- 
tagea en  furent  tellement  faciles  â constater,  que  les  cibles 
ronds  furent  aussitôt  rejetés.  Bientôt,  de  proche  en  pro- 
che, l’évidence  combattit  la  routine,  et  maintenant  il  est 
peu  d'endroits  où  l'ancienne  méthode  ait  conservé  des 
partisans.  Il  convient  donc  de  dire  un  mot  sur  la  fabrica- 
tion de  ce»  cordages,  \Foyet  C»bl*.) 

Le  cible  plat  se  compose  ordinairement  de  quatre  câ- 
bles ronds  juxtaposés,  cousus  ensemble  avec  une  ficelle, 
les  traversant  tous  quatre  en  zigzag  C'est  dans  cette  cou- 
ture que  glt  toute  la  difficulté  de  la  fabrication.  On  a in- 
venté, pour  la  faire  sûrement  et  promptement,  plusieurs 
appareils  qui  ont  chacun  leurs  bonnes  et  mauvaises  qua- 
lités ; no  pouvant  les  reproduire  tous,  nous  allons  lâcher 
de  reproduire  ce  qui  nous  a paru  de  plus  avantageux  dans 
chacun.  Il  faut  d'abord  faire  un  choix  entre  deux  métho- 
des ; l'une  qui  consiste  i coudre  incessamment,  pcodant 
que  le  cible  est  attiré  par  une  marche  lente  cl  réglée  sur 
la  promptitude  de  la  couture  ; l'autre  qui  consiste  à coudre 
de  suite  un  certain  espace  de  cordage  tenu  Immobile,  et 
à ne  commencer  i coudre  un  second  espace  que  lorsque 
le  premier  est  retiré  de  l'appareil.  Nous  préférons  ce  der- 
nier mode,  parce  qu’il  ne  nécessite  pas  l’emploi  d'aulanl 
de  monde.  On  peut  se  figurer  un  long  banc  solidement 
construit,  bien  dressé  en  dessus , au  bout  duquel  est  un 
treuil  faisant  mouvoir  un  tambour  sur  lequel  sc  roule  le 
cible  au  fur  et  i mesure  qu'il  e»t  cousu.  Par  le  bout  op- 
poié  i celui  où  se  trouve  le  treuil,  et  par  conséquent  du 
coté  ou  commence  l'opération,  deux  reborda  en  fer  dressé 


font  saillie  de  chaque  cûté.  Ces  deux  rebords  sont  inclinés 
de  manière  i ce  que  les  quatre  ou  six  ausdires  qui  doi- 
vent composer  le  cible  puissent  y trouver  place.  Les 
fig.  460  et  461  sont  consacrées  i faire  comprendre  cette 
opération  : la  fig.  460  la  montre  vue  en  dessus;  elle  est  vue 
en  bout,  fig  461, 

aaaa  sont  les  quatre  cibles  i coudre  ensemble,  b le 
bout  du  banc  opposé  au  treuil.  On  pose  un  fourneau  plein 
de  charbons  allumés  au-dessous  de»  câbles  aaaa,  lorsque 
ces  câbles  sont  goudronnés,  afin  de  les  amollir  avant  leur 
entrée  sous  les  rouleaux,  et  entre  lesrebordscc  dont  il  va 


Fig.  460. 


élre  parlé;  quand  les  câbles 
soûl  blancs,  on  se  dispense 
de  mettre  le  fourneau.  Il 
est  bon  d’observer  aussi 
que  les  câbles  sont  d'abord 
tirés  par  des  chaînes  atta- 
taenbour  du 
*i  ce  qu'il  y en 
loogueur  suffisante 
'de  cousue  pour  atteindre 
cc  tambour  cl  l'envelopper.  Souvent  même  le  câble  s'em- 
pelotonne  sur  une  bobine  indépendante  du  treuil  ; les 
chaînes  alors  le  grippent  au  moyen  d'une  pince  plate  du 
genre  de  celles  qui  servent  sur  les  bancs  è tirer  ordinaires. 
Chaque  foi»  qu'il  y a une  loogueur  de  banc  de  cousue,  oo 
remonte  les  chaînes, 

b , le  banc. 

c , c,  régies  en  fer  poli  i l'intérieur,  faisant  au-dessus 
du  banc  une  saillie  égile  au  diamètre  des  cordages  i cou- 
dre ensemble.  Ce»  règles  sont  mobiles;  elles  sont  mainte- 
nues â l'écartement  voulu,  soit  par  des  boulons  de  pression 
g,  soit  parties  coins  passés  derrière;  nous  avons  inter- 
rompu le  cible  dans  la  fig.  460,  pour  laisser  voir  les  cou- 
lisses dans  lesquelles  passent  les  boulons  de  pression  g.  Ou 
les  écarte  ou  on  1rs  rapproche  scion  le  nombre  de  câbles 
qu'on  veut  réunir. 

d,  d,  rouleaux  en  bots  dur  ou  en  foute  servant  â ali- 
gner les  râbles  â coudre. 

e,  e,  brides,  maintenant  les  rouleaux  ; elles  sont  con- 
struites de  manière  à pouvoir  se  hausser  ou  se  baisser 
selon  la  grosseur  des  câbles  qu’on  veut  faire  passer. 

f,  coulisses  pénétrant  le  banc,  et  dans  lesquelles  pas- 
sent les  boulons  de  pression. 

g,  les  mêmes  boulons,  leur  tête  carrée  est  visible;  dans 
la  fig.  461  elle  est  à demi  noyée  dans  une  feuillure  régnant 
le  long  des  coulisses  f,  en  dessous  du  banc. 

C’est  ainsi  que  sc  construit  l’appareil,  lorsqu’on  veut 
coudre  par  un  mouvement  continu  ; lorsqu’on  veut  cou- 
dre partie  par  partie,  on  se  sert  d’un  autre  appareil , que 
nous  devons  aus«i  faire  connaître,  parce  qu’il  fera  bien 
comprendre  comment  agissent  les  aiguille»  qui  sont  mues 
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par  tin  mécanisme  à peu  près  semblable,  et  dans  le  cas  de 
couture  continue,  cl  dans  celui  où  cette  couture  ne  sc  fait 
que  par  parties. 

a,  a,  flg.  462.  comme  dans  les  figures  précédentes,  sont 
les  câbles  qu'il  s'agit  de  coudre  enlre  eux. 

b est  le  banc. 

Cf  d sont  deux  plaques  en  fonte  fixées  sur  lehanc  ; celle 
C est  à demeure  , maintenue  invariablement  par  les  deux 
boulons  à tête  carrée  c'  c' , qui  traversent  la  plaque  c et 
le  banc  b , et  sont  fixées  en  dessous  par  des  écrous.  La 
plaque  d est  également  fixée  par  deux  hoolons  <f , d' , 
mais  comme  ces  boulons  passent  dans  des  entailles  carrées- 
longues,  elle  peut  se  mouvoir  de  droite  â gauche  en  glissant 
sous  la  tête  de  ces  boulons.  Ce  mouvemeot  de  va  et-vient 
est  déterminé  par  la  vis  e.  En  srrranl  l'écrou  à levier  f on 
force  la  plaque  d à se  rapprocher  de  la  plaque  c . Les  pla- 
ques Cf  «font  des  rebords  g,  h,  faisant  saillie  à la  hauteur 
du  diamètre  des  cordes,  qui  sont  maintenues  dans  la  posi- 
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tion  horizontale  , soit  par  des  rouleaux,  comme  dans  les 
fig.  460  et  461.  d,  d , soit  par  une  planche  de  fer  posée  sur 
les  rebords  p,  h. 

Indépendamment  de  ces  rebords  g , h,  ces  deux  plaques 
ont  encore  à leur  extrémité  opposée  chacune  un  autre  re- 
bord i , J } fait  en  zigzag,  saillant  au-dessus  du  fond  d'une 
hauteur  égale  â celle  des  rebords  g,  h,  avant  chacun  trois 
entailles  rectangulaires  Ar,  /,  m et  n,  o,  p , toutes  d’égale 
largeur , et  dans  lesquelles  on  peut  alternativement  placer 
l'écrou  m,  qui  se  trouve  dans  la  figure  mis  en  place  dans 
l'entaille  m.  C’est  du  côté  c que  se  trouve,  dans  la  pro- 
longation du  rebord  i , kf  l,  m,  le  collier  contre  lequel 
appuie  l'écrou  ^de  la  vis  e. 

q et  r sont  deux  rouleaux  en  bois,  maintenus  par  des 
étriers  en  fer,  et  mus  par  les  leviers  s,  t , et  dont  l'usage 
sera  indiqué  plus  bas.  Quelques  pointes  sont  plantées  sur 
ces  rouleaux. 

u est  une  alêne  d'acier,  ronde  et  polie,  entrant  dans  lo 


Fig.  462. 


bout  de  la  vis  v,  et  dans  laquelle  elle  est  maintenue  par 
une  vis  de  pression. 

v est  la  vis  d'impulsion  s'engagant  dans  l'écrou  m 11 
est  bon  que  celle  vis  soit  i filet  double,  ou  même  triple, 
afin  que  sa  marche  soit  plus  rapide. 

x est  une  manivelle  montée  sur  le  carré  de  la  vis  v,  et 
qui  sert  â la  faire  mouvoir. 

y est  un  rouleau  couvert  d'aspérités,  happant  le  câble 
par-dessous  , et  servant  â le  faire  mouvoir.  On  fait  mou- 
voir ce  rouleau  à l'aide  de  la  manivelle  s.  Il  est  soutenu 
par  deux  étriers  en  col  de  ergne , fixés  après  le  champ  du 
liane  b. 

Voici  comment  cet  appareil  fonctionne. 

Après  avoir  posé  les  quatre  ou  six  aussières,  dont  on  veut 
faire  un  câble  , les  unes  près  des  autres,  on  abat  dessus 
les  rouleaux  d,  fig.  460  et  461  , ou  une  planche  de  fer 
posée  sur  les  rebords  g , h.  Faisant  alors  mouvoir  la  mani- 
velle f,  on  ramène  la  plaque  d vers  celle  c , et  pour  lors 
1rs  câbles  a a se  trouvent  pressés  entre  les  rebords  gt  h. 


Dans  cet  état , serrés  de  quatre  côtés,  ils  ne  peuvent  plus 
vaciller.  C'est  alors  qu'on  fait  mouvoir  la  manivelle  x , qui 
fait  avancer  l'alène  u jusqu’à  ce  qu'elle  ait  traversé  toutes 
les  aussières.  Cette  alêne  est  graissée  â chaque  fois , et 
et  comme  elle  est  poussée  en  tournant,  elle  pénétre  avec 
une  grande  facilité,  parce  qu'elle  est  mue  par  un  mouve- 
ment d'hélice.  Pour  parvenir  an  cible,  il  faut  qu’elle  passe 
dans  la  première  entaille  ombrée  du  rebord  g,  et  lors 
qu'elle  est  passée  outre,  elle  entre  dans  la  première  en- 
taille ombrée  du  rebord  h. 

Ce  trou  étant  fait , on  jr  fourre  l’aiguille  ô',  dans  la- 
quelle est  passée  une  grosse  ficelle  ou  un  fort  lacet  a*. 
On  enlève  alors  l'écrou  m et  avec  lui  la  vis  t/et  l'alène  ut 
et  on  le  reporte  de  droite  â gauche,  on  le  place  dans  l'en- 
taille n,  reboni  y,  et  en  tournant  la  manivelle  x on  perce 
un  nouveau  trou,  dont  la  direction  forme  angle  avec  celui 
précédemment  percé.  Avant  de  faire  passer  l'aiguille  b par 
ce  nouveau  trou,  l'ouvrier  accroche  le  lacet  après  l’une  des 
pointes  du  rouleau  r,  ou  sc  contente  de  lui  faire  faire  un 


Digitized  by  Google 


FACTURE. 


tour  sur  cc  rouleau,  s’il  n’y  a point  île  pointes,  cl  à l’aide 
du  levier  s il  fait  tourner  le  rouleau  : ce  qui  sert  à faire 
tendre  le  lacet  et  à le  serrer  fortement.  Après  avoir  ainsi 
serré,  il  passe  l'aiguille  et  le  lacet  dans  le  second  trou. 
Pendant  qu’il  faisait  cette  opération,  son  vis-à-vis  a en- 
levé l’écrou  m,  et  l'a  placé  dans  la  deuxième  entaille  / de 
son  rebord , et  de  suite,  par  le  mouvement  de  la  vis  v ex- 
pliqué plus  liant,  il  a percé  un  troisième  trou,  l’alènc 
ayant  passé  par  les  deuxièmes  entailles  des  rebords  g : 
sitôt  le  trou  percé , cl  pendant  qu’il  serre  et  fait  passer  le 
fil  par  le  troisième  trou , son  vis-à-vis  s’csl  emparé  de  l’é- 
crou m,  et  l’a  placé  dans  l'entaille  o du  rebord  J,  et  ainsi 
de  suite  pour  les  entailles  k cl  p. 

Lorsque  ces  six  passages  de  l’aiguille  sont  effectués,  on 
desserre  la  vis  e,  et  à l’aide  du  rouleau  .r,  mû  par  la  ma- 
nivelle s,  on  fait  avancer  le  câble  d’une  quantité  égale  à cc 
qui  vient  d’élre  cousu  et  de  manière  à ce  que  le  fil  a et 
l’aiguille  b sc  trouvent  dans  la  position  qu’ils  occupent 
danslafig.  469. On  serre  de  nouveau  la  vis  £ et  l’on  recom- 
mence à percer  et  à enfiler  comme  nous  venons  de  le 
dire.  Deux  hommes  peuvent  coudre  par  jour  de  trente  à 
treute-cinq  mètres  de  câble,  qui  leur  est  payé  sur  le  pied 
de  huit  centimes  le  mètre,  ce  qui  porte  leur  journée  à 
environ  cinq  francs  par  homme. 

Au  fur  et  à mesure  que  le  câble  est  cousu  on  l'cmpolo- 
tonne  sur  un  treuil  ainsi  qu’il  a été  dit  plus  haut.  Ces  câ- 
bles sc  raccommodent  de  la  même  manière  que  les  ronds  ; 
on  fait  l’épissure  à chaque  aussière  en  particulier  cl  puis  on 
les  coud  ensemble.  I.n  général  les  aussière»  destinées  à être 
faufilées  doivent  être  commises  à trois  torons  et  être  peu 
torses,  afin  qu’elles  ne  soient  point  aussi  dures  à percer  et 
que  l’alène  ne  brise  point  les  fils,  mais  seulement  Icsséparc. 

Pans  ces  derniers  temps , on  a substitué  au  chanvre 
d’autres  matières  filamenteuses  pour  la  fabrication  des 
cordes  (t toy.  Cable).  M.  Pavy,  à Paris,  rue  des  Fossés 
Montmartre,  25,  M.  Lucas,  de  Versailles,  M.  Crunol, 
que  nous  avons  déjà  mentionné , ont  fait  des  cordes  avec 
les  fils  de  l’agave;  ces  fabricants,  et  surtout  le  premier, 
ont  obtenu  des  résultats  très-brillants.  Le  phormium  tenax 
va  être  également  filé  dans  une  fabrique  qui  s’élève  près 
d’Abbeville;  déjà  M.  Bardel  l’emploie  avec  avantage  : toutes 
ces  tentatives , dont  plusieurs  sont  couronnées  de  succès  , 
permettent  de  croire  que  l’art  du  cordicr  est  à la  veille 
d’éprouver  une  heureuse  révolution. 

Nous  ne  parlerons  pas  des  cordes  d’écorce,  qui  font  la 
matière  d’une  industrie  spéciale  ; nous  dirons  feulement  à 
cc  sujet  que  des  essais  récents  ont  prouvé  que  l’écorce  d’a- 
cacia pouvait  fournir  une  matière  filamenteuse  qui  promet 
de  très-bons  résultats.  On  savait  déjà  que  l’érable,  Pâli- 
zler , le  tilleul  et  quelques  autres  arbres,  fournissent  aussi 
une  matière  première  piédcuse,  mais  qui  n’est  point  ex- 
ploitée, attendu  sa  rareté,  ou  plutôt  sa  dissémination, 
qui  s’oppose  à ce  que  l’on  puisse  rassembler  les  qualités 
nécessaires  pour  la  fabrication  en  grand. 

Le  coton  devait  aussi  attirer  l’attention  des  cordiers. 
M.  Samuel  Green , manufacturier  du  Pawtuxct  (États  de 
l’Union),  a fait  des  câbles  en  coton.  Ils  ont  été  reconnus, 
dit-on , après  épreuve  et  dans  toute  circonstance,  être 
d’une  durée  supérieure  à ceux  de  lin  et  de  chanvre  soumis 
aux  mêmes  épreuves.  L’auteur  a IR  r tue  que  ces  câbles  se- 
ront plus  forts,  uiémc  avec  plus  de  longueur,  qu’ils  se- 
ront plus  légers,  et  qu’en  conséquence  ils  pourront  être 
inano'uvré»  plus  facilement;  il  suppose  que  l’élasticité  et 


le  ressort  de  ces  câbles  procurera  de  grands  avantages 
pour  préserver  les  vaisseaux  durant  les  grands  coups  do 
vent.  Les  voiles  de  colon,  dit  le  Nite's  register,  du  17 
décembre  1825,  page  241,  auquel  nous  empruntons  ce 
renseignement,  sont  aussi  fortes  qu’aucune  voile  peut 
être  ; elles  se  fabriquent  à baltimore,  et  deviennent  de  plus 
en  plus  en  usage  ; nul  doute  que  les  cordages  de  colon  ne 
soient  aussi  bientôt  préférés , etc.,  etc.  Nous  donnons  ce 
document  sans  y joindre  aucune  observation,  l’expérience 
ne  nous  ayant  pas  permis  d’avoir  un  avis  à ccl  égard; 
quant  aux  voiles  de  colon,  c’est  autre  chose , il  n’y  a pas 
de  doute  à concevoir.  La  fabrique  de  MM.  Brooks  en  a 
fourni  qui  out  fait  des  voyages  de  long  cours  sans  éprou- 
ver d’avaries. 

Le  Un  sert  également  à faire  dos  cordes,  et  des  cordes 
très-eslimécs  ; nous  n’avons  rien  de  particulier  à noter  sur 
cette  industrie , qui  était  dignement  représentée  à l’expo- 
sition de  1854;  les  procédés  de  fabrication  sont  à peu 
près  les  mêmes,  et  nous  devons  d’ailleurs  terminer  cet  ar- 
ticle déjà  long. 

Le*  personnes  qui  auraient  l’intention  de  faire  une 
étude  spéciale  et  approfondie  de  cette  matière,  peuvent 
consulter  la  description  des  machines  et  procédés  spécifiés 
dans  le#  brevets  d’invention  dont  la  durée  est  expirée  : 
les  Annales  des  arts  et  manufactures , 1"  collection, 
t.  1,  p.  237  ; t.  1,  p.  68;  t.  10,  p.  67  et  84;  t.  15,  p.  230; 
t.  19,  p.  68  ; t.  22,  p.  326  ; t.  23,  p.  324  ; cl  2®  série, 
t.  1 , p.  93  ; t.  56,  p.  220.  The  Jlepcrtory  of  arts,  t.  9, 
p.  1 ; 1. 11,  p.  21 7 et  302;  t.  12,  p.  81;  t.  14,  p.  231.  Le 
même  ouvrage,  2«  série,  t.  2,  p.  91  ; t.  4.  p.  80;  t 6, 
p.  3;t.  8,  p.  241;  t.  10,  p.  401;  t.  12,  p.  81  ; t.  13, 
p.  289,  297  et  315;  t.  14,  p.  26;  t.  15,  p.  266;  t.  18, 
p.  2C6;  etc.,  etc. 

Les  archives  des  découvertes  et  inventions,  t.  2, 
p.  277. 

Le  Bulletin  de  ta  société  d' encouragement  pour 
l’industrie  nationale,  t.  17,  p.  337  ; Id.  t.  28,  p.  235. 

OlLLEACX. 

facture.  (Commerce.)  Une  facture  est  l’état  que  doit 
présenter  un  marchand  en  livrant  la  marchandise  qu’il  a 
vendue.  Toute  facture  doit  contenir,  avec  la  date  de  la 
livraison,  le  nom  de  l'acheteur,  l’énumération  des  mar- 
chandise», leur  prix,  cl  l’acquit  de  ce  prix  si  elles  ont  été 
payées.  Les  numéros  des  colis,  les  marques  des  ballot*,  et 
toutes  les  Indication»  utiles,  sont  ordinairement  compris 
dan*  la  rédaction  de  la  facture , qui  n’est  pas  une  pièce 
aussi  indifférente  que  l>caucoup  de  négociants  le  pensent 
communément.  La  simplicité  et  la  nelielé  des  factures, 
l’ordre  dans  lequel  le»  articles  y sont  énumérés , les  dé- 
tails qu’elles  présentent  contribuent  au  succès  de»  af- 
faires, et  l’on  ne  saurait  y donner  trop  d'attention.  Les 
factures  que  l’on  reçoit  doivent  être  mises  en  liasse,  par 
ordre  de  date  , et  soigneusement  conservées  pendant  un 
certain  temps;  celles  que  l’on  envoie  sont  transcrites  sur 
un  livre  auxiliaire  qu’on  appelle  facturier,  ou  livre  des 
factures.  On  peut  même  en  tenir  deux,  un  pour  les  achats 
et  l'autre  pour  les  ventes.  Les  Anglais  et  les  Américains 
du  Nord  excellent  dons  la  rédaction  de  ces  pièce»,  qu’on 
pourrait  appeler  le  passe-port  des  marchandises,  et  qui 
évitent  ou  occasionnent,  suivant  qu’elles  soûl  bien  ou 
mal  confectionnées,  des  ennuis  et  souvent  des  pertes  con- 
sidérables aux  négociants.  Dlançei  aIsê. 
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FAILLITES  ET 

rAntrrrs  rr  paiv(>ccboüT£S.  (Législation  com- 
merciale.) De  lous  les  événements  qui  peuvent  frapper  le 
commerce,  il  n’en  est  pas  de  plus  grave,  de  plus  funeste 
que  la  faillite.  Désastreuse  dans  scs  résultats,  son  premier 
effet  est  de  porter,  dans  les  affaires  commerciales,  une 
perturbation  dont  on  ne  peut  prévoir  le  terme  ; aussi  la 
faillite  n'est  pas  seulement  un  malheur  privé,  c’est  encore 
une  calamité  publique.  A toutes  les  époques,  les  législateurs 
ont  cherché  à la  prévenir,  et  malheureusement,  il  faut 
le  dire,  leurs  efforts  ont  toujours  été  impuissants.  Il  y a 
des  faillites  malheureuses,  il  y a des  faillites  criminelles 
qu’on  appelle  banqueroutes  frauduleuses.  Les  premières 
sont  la  suite  de  malheurs  occasionnés  par  des  événements 
imprévus  ou  par  de  fausses  spéculations;  les  secondes 
sont  presque  toujours  l’effet  de  calculs  préparés  à l’avance 
pour  tromper  plus  sûrement  les  créanciers. 

Parmi  les  anciens  réglements  sur  les  faillites,  le  plus 
important  est  l’ordonnance  de  1G73  , observée  jusqu’à  la 
promulgation  du  code  de  commerce , sauf  les  modifica- 
tion* apportées  par  quelques  actes  interprétatifs.  Cette 
loi  sage,  et  suffisante  en  partie  pour  l’époque  ou  elle  fut 
rendue,  ne  laissait  pas  cependant  que  de  présenter  de 
nombreuses  lacunes  et  d’ouvrir  la  porte  à de  fréquents 
abus.  Ainsi  la  contrainte  par  corps  était  la  seule  garantie 
des  créanciers , qui  étaient  forcément  sous  la  dépendance 
de  leur  débiteur,  resté  maître  de  l’administration  de  ses 
biens;  il  en  résultait  pour  eux  des  traités  ruineux  et  le 
scandale  donné  par  le  failli,  qui  affichait  ensuite  le  luxe 
le  plus  éhonté.  Les  lettres  de  répit  ou  de  surséance , ou 
les  jugements  dits  de  défenses  générâtes  de  contraindre 
le  débiteur,  venaient  encore  rendre  pire  la  condition  des 
créanciers;  c’était  à leurs  frais , du  reste,  qu’ils  étaient 
tenus  de  prouver  la  fraude  ; et  comme  naturellement  Ils 
avaient  plus  à cœur  les  intérêts  de  leur  propriété  que  ceux 
de  leur  vengeance,  le  crime  restait  impuni,  et,  ainsi 
qu’aujourd’hui , rien  n’était  plus  rare  que  l’application 
des  peines  prononcées  par  la  loi  contre  les  banquerou- 
tiers frauduleux.  On  sait  que  ces  peines  étaient  sévères. 
Les  banqueroutiers  frauduleux,  c’est-à-dire,  ceux  qui 
avalent  diverti  leurs  effets,  supposé  de  faux  créanciers 
ou  exagéré  les  créances  véritables  (art.  Il,  titre  11  de 
l’ordonnance  de  1673),  étaient  punis  de  mort,  suivant 
l’art.  Î2  de  cette  mémo  ordonnance  et  la  déclaration  do 
11  janvier  1716.  Ces  mêmes  peines  se  retrouvaient  dans 
le  placard  de  l'empereur  Charlcs-yuint , du  4 octo- 
bre 1510,  en  vigueur  dans  les  Pays-Bas  français,  et  qui 
condamnait  en  outre  les  fauteurs  et  complices  des  ban- 
queroutes frauduleuses  à payer  et  satisfaire  toutes  tes 
dettes.  Mais  la  jurisprudence  avait  adouci  la  peine  pro- 
noncée, et  les  banqueroutiers  frauduleux  étaient  généra- 
lement condamnés  à l'amende  honorable,  au  pilon,  au 
bannissement  ou  aux  galères  à temps  ou  à perpétuité, 
selon  la  gravité  des  circonstance*.  Cependant,  en  1764, 
un  notaire  de  Paris,  convaincu  de  banqueroute  fraudu- 
leuse et  de  différentes  malversations  dans  l'exercice  de 
ses  fonctions,  fut  condamné,  par  sentence  du  Châtelet,  à 
être  pendu,  et,  préalablement,  à faire  amende  honorable, 
avec  écriteau  devant  cl  deriière,  portant  ces  mots  : No- 
taire, banqueroutier  frauduleux. 

Lors  de  la  révolution,  tout  fut  bouleversé,  les  homme*, 
le*  propriétés,  et,  au  milieu  de  ce  chaos,  le*  faillites  de- 
vinrent un  moyen  de  fortune  dont  on  ne  prit  même  pas 
la  peine  de  déguiser  la  source.  Il  devenait  donc  urgent 
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de  revoir  l'ancienne  législation,  et  ce  fut  après  avoir 
consulté  toutes  les  notabilités  et  corporations  commer- 
ciales, après  avoir  pris  des  informations  dans  les  Etats 
voisins,  que  le  gouvernement  s'occupa  sérieusement  de  la 
rédaction  de  nouvelles  dispositions  légales  sur  les  faillites 
et  les  banqueroutes.  On  chercha  avant  tout  à ne  pas  être 
,trop  sévère  pour  le  malheur,  ni  trop  indulgent  pour  la 
mauvaise  foi;  on  considéra  le  failli  comme  un  débiteur 
dont  les  comptes  méritaient  un  examen  sévère,  et  qui  se 
trouvait  seulement  en  état  de  suspicion  légitime  par  suite 
de  la  violation  des  engagements  qu’il  avait  contractés; 
partant  de  ce  principe,  il  fallait  le  protéger,  s’il  était  in- 
nocent ; le  corriger,  s’il  y avait  chez  lui  négligence  ou  im- 
prévoyance; le  flétrir,  s’il  y avait  fraude;  offrir  aux 
créanciers  dçs  garanties  réelles  et  des  moyens  prompts 
de  liquidation,  en  même  temps  que  fournir  au  débiteur 
malheureux  le  moyen  de  conserver  son  honneur  en  per- 
dant sa  fortune.  Tel  était  l’esprit  général  dans  lequel  on 
chercha  à combiner  la  nouvelle  loi. 

Malheureusement  les  bonnes  intentions  du  législateur 
disparurent  en  partie  sous  les  dédales  d’une  procédure 
que  l’on  crut  nécessaire;  la  loi  sur  les  faillites  a été  loin 
de  répondre  aux  besoins  du  commerce,  et,  nous  devons 
l’ajouter,  aux  intérêts  de  la  société,  si  souvent  froissés 
dans  l’impunité  qui  suit  presque  toujours  les  machinations 
criminelles  ourdies  par  les  faillis. 

L’ensemble  des  dispositions  concernant  les  faillites  em- 
brasse trois  grandes  périodes,  savoir  : l’administration 
des  agents,  l’administration  des  syndics  provisoires,  et 
celle  des  syndics  définitifs.  Chacun  de  ces  administrateurs 
est  sous  la  surveillance  d’un  juge-commissaire  nommé  dès 
l'ourcrture  de  la  faillite,  et  dont  on  retrouve  partout,  jus- 
qu'à la  fin  de  la  procédure,  les  fonctions  et  les  pouvoirs. 
Ce  commissaire  est  pris  parmi  les  membres  du  tribunal 
de  commerce. 

I.es  agents  sont  les  premiers  administrateurs  de  la 
faillite;  leurs  fonctions  ne  sont  exercées  que  pendant 
l’apposition  des  scellés,  et  elles  se  bornent  aux  soins  d’ur- 
gence que  réclament  les  choses  qu’il  y a lien  de  conserver 
ou  de  vendre,  de  peur  qu’elles  ne  se  perdent,  aux  mesures 
conservatoires  enfin.  La  confection  du  bilan  est  la  partie 
•le  la  procédure  qui  appartient  à l’époque  de  leur  admi- 
nistration. 

Les  syndics  provisoires , qui  succèdent  aux  agents, 
prennent  l'administration  provisoire  de  la  faillite  jusqu’à 
l’homologation  de  la  décision  définitive  (le  concordat)  qui 
doit  faire  cesser  la  faillite,  ou  jusqu’au  moment  où  il  doit 
être  procédé  à une  liquidation  finale  au  compte  de  la 
masse,  eu  vertu  d’un  contrat  d'union;  c'est  sous  la  gestion 
de  ccs  syndics  que  se  fait  la  vérification  définitive  de» 
créances,  la  levée  des  scellés  , l’inventaire,  la  vente  de» 
effets  mobiliers,  le  recouvrement  de  l’actif,  enfin  le  con- 
cordat. Au  premier  aperçu,  il  semblerait  que  les  fonction» 
des  syndics  provisoires  dussent  cesser  lorsque  les  créan- 
ciers provisoires  sont  devenus,  par  suite  des  vérifications, 
créanciers  définitifs  ; mais  la  loi  veut  qu’ils  ne  soient 
remplacé»  qu'après  l'adoption  ou  le  rejet  du  concordat 
délibéré  par  ccs  créanciers  définitifs. 

Les  syndics  définitifs  constituent  la  dernière  période 
de  la  faillite.  Ce  sont  eux  qui  représentent  réellement  la 
masse  des  créanciers;  c’cst  sous  leur  administration  que 
se  termine  la  liquidation  de  la  faillite,  lorsqu'il  n'y  a pas 
eu  de  concordat,  et  par  conséquent  qu'ont  lieu  la  vents 
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des  immeubles  et  les  distributions  entre  les  créanciers. 

Nous  allons  examiner  chacune  de  ces  périodes,  en 
suivant  à peu  près  l'ordre  adopté  par  le  code  de  com- 
merce. 

DE  LA  FAILLITE. 

Dispositions  générales.  — La  faillite  est  l'état  d'un 
commerçant  qui  cesse  scs  paiements  (c.  de  comm.  arti- 
cle 437),  — ou  qui  fait  seulement  un  atermoiement  avec 
ses  créanciers. 

Il  y a atermoiement,  si  le  négociant  fait  apposer  dans 
ses  bureaux  des  affiches  annonçant  qu'il  suspend  ses 
paiements , ou  qu'il  ne  fait  plus  que  des  paiements  par- 
tiels, et  si  la  majorité  de  ses  créanciers  adhère  tacitement 
à la  suspension,  en  recevant  une  partie  de  ce  qui  leur 
est  dû. 

Dans  ce  cas  , les  créanciers  qui  reçoivent  les  à-comptes 
sur  ce  qui  leur  est  dû,  ne  peuvent  ensuite  être  admis 
dans  les  étals  de  répartition  des  biens  du  failli,  qu’en 
rapportant  à la  masse  , fictivement  ou  réellement , les 
sommes  qu'ils  ont  reçues.  (Cour  royale  de  Paris,  23  juil- 
let 1807.) 

Un  commerçant  est  en  état  de  faillite  par  le  fait  seul 
de  cessation  de  ses  paiements,  quelle  qu'en  soit  la  cause, 
et  quand  même  celte  cause  serait  étrangère  à son  com- 
merce, par  exemple,  son  arrestation.  (Gourde  cassation, 
18  mars  1826.) 

Mais  de  ce  que  le  passif  excède  de  beaucoup  l'actif 
d'une  société  en  commandite,  on  ne  peut  conclure  qu'il 
y ait  état  de  faillite.  L'associé  commanditaire  qui,  sous 
ce  prétexte,  provoque  une  apposition  de  scellés,  doit  être 
condamné  à des  dommages-intérêts.  (Cour  royale  de  Col- 
mar, 17  mars  1810.) 

Un  individu  non  commerçant  ne  peut  être  déclaré  en 
faillite;  il  tombe  en  ce  qu'on  appelle  déconfiture,  mais  il 
faut  pour  cela  que  ses  biens  soient  insuffisants  pour  payer 
scs  créanciers.  Nous  n'avons  pas  à traiter  ici  cette  ques- 
tion; qu'il  nous  suffise  de  faire  observer  combien  il  im- 
porte que  la  qualité  de  commerçant  soit  bien  établie,  pour 
éviter  les  procès,  souvent  plus  ruineux  que  la  faillite  ou 
la  déconfiture,  et  qui  ont  pour  objet  de  revendiquer,  en 
cas  de  cessation  de  paiement,  la  juridiction  des  tribu- 
naux de  commerce  ou  celle  des  tribunaux  civils.  Sont 
commerçants , porte  l’art.  1«  du  code  de  commerce, 
ceux  qui  exercent  des  actes  de  commerce  et  en  font  leur 
profession  habituelle.  Ainsi,  quelques  actes  isolés  de 
commerce  ne  donnent  pas  la  qualité  de  commerçant  ; 
elle  ne  s'acquiert  que  lorsque  ces  actes  sont  tellement  ré- 
pétés, qu’ils  caractérisent  une  véritable  profession.  Re- 
marquons qu'aujourd'hui , c'est-à-dire  en  vertu  de  la  loi 
du  2 mars  1791,  art.  7,  toute  personne  est  libre  de  faire 
tel  négoce,  ou  d’exercer  telle  profession  ou  métier  qu'elle 
trouve  bon...  Cette  liberté  n'existait  pas  autrefois.  (A/.  le 
mot  Actes  de  coieerce.) 

Suivant  l'art.  441  du  code  de  commerce,  l'époque  de  la 
faillite , dont  l’ouverture  est  déclarée  par  le  tribunal  de 
commerce,  est  fixée  , soit  par  la  retraite  du  débiteur,  soit 
parla  clôture  de  scs  magasins,  soit  par  la  date  de  tous 
actes  constatant  le  refus  d’acquitter  ou  de  payer  des  en- 
gagements de  commerce.  Cependant  les  circonstances  et 
les  actes  ci-dessus  mentionnés  ne  constatent  l'ouverture 
de  la  faillite  que  lorsqu'il  y a cessation  complète  de  paie- 
ment ou  déclaration  du  failli.  Il  est  certain,  en  effet,  qu'un 


commerçant  peut  être  obligé  de  s'absenter  inopinément , 
sans  cependant  qu'il  y ail  aucun  dérangement  dans  ses 
affaires.  Les  scellés  peuvent  être  mal  à propos  apposés  sur 
se*  biens,  et  les  tribunaux  ne  doivent  voir  dans  ces  cir- 
constances que  des  indices  propres  à les  diriger  dans  la 
déclaration  de  faillite  et  dans  la  fixation  de  l’époque  de 
son  ouverture. 

C'est  d'après  ces  principes  qu'il  a été  décidé,  par  de 
nombreux  arrêts,  qu'un  commerçant  qui  s’est  suicidé  au 
momentde  faillir . mai* avant  toute  déclaraiion  , tout  pro- 
têt, et  durant  le  plein  exercice  de  son  commerce,  ne  peut 
être  réputé  mort  en  état  de  faillite  ; mais  qu'un  négociant 
peut  être  déclaré  en  état  de  faillite  après  sa  mort . si  le 
paiement  de  ses  billets  a cessé  le  jour  même  de  son  décès, 
encore  qu'aucune  poursuite  n’ait  été  précédemment  dirigée  ; 
que  quelques  protêts  isolés  , et  quelques  jugements  de  con- 
damnation. obtenus  contre  un  négociant,  avant  sa  mort , 
ne  suffisent  pas  pour  le  faire  déclarer  mort  en  étal  de 
faillite,  lorsque  d'ailleurs  il  n’y  a pas  eu  cessation  absolue 
de  paiement,  ni  interruption  de  commerce;  que  l'état  de 
faillite  ne  peut  résulter  que  d'un  fait  sensible  et  notoire , 
qui  constate  la  cessation  de  paiement,  surtout  quand  il 
s'agit  d'annuler,  au  préjudice  des  tiers , les  actes  faits  avec 
le  failli  ; que  quelque  mauvais  que  soit  l'état  des  affaires 
pécuniaires  d'un  commerçant,  et  quelque  onéreux  que 
soient  les  moyens  qu'il  emploie  pour  continuer  tes  paie- 
ments, sa  faillite  venant  à être  déclarée,  l'époque  ne  peut 
en  être  fixée  qu'au  temps  même  où  il  a réellement  cessé 
scs  paiements;  que  la  cessation  de  paiement  opérant  l’ouver- 
ture de  la  faillite  est  une  cessation  absolue,  dessaisissant 
le  failli  de  toute  administration , et  faisant  cesser  en  lui 
toute  opération  commerciale  ; que  des  défauts  partiels  et 
momentanés  de  paiement  de  la  part  d'un  commerçant  qui 
continue  son  commerce,  ne  peuvent  suffire  pour  déter- 
miner ultérieurement  la  faillite  ; qu'enfin  une  cessation  de 
paiement  qui  n'est  qu'accidentelle  et  temporaire , et  non 
l'effet  delà  situation  réelle  du  commerçant , n'emporte  pas 
étal  de  faillite. 

Tout  failli  est  tenu . dans  les  trois  jours  de  la  cessation 
de  paiement,  et  sous  peine  d'étre  poursuivi  comme  ban- 
queroutier simple , d'en  faire  la  déclaration  au  greffe  du 
tribunal  de  commerce;  le  jour  où  il  a cessé  ses  paiements 
est  compris  dans  ces  trois  jours.  F.n  cas  de  faillite  d’une 
société  en  nom  collectif,  la  déclaration  du  failli  doit  con- 
tenir le  nom  et  l'indication  du  domicile  de  chacun  des 
associés  solidaires.  (Gode  de  comm..  art.  587  et  440.) 

Le  greffe  où  le  failli  est  tenu  de  faire  sa  déclaration  est 
celui  du  tribunal  de  commerce  de  son  domicile,  même 
lorsqu'il  a des  établissements  situés  en  de*  arrondissements 
différents.  (Cour  do  cassation,  16  mars  1809.)  Si  deux 
maisons  de  commerce,  très-éloignées  l’une  de  l’autre,  et 
liées  par  une  société  en  participation  , tombent  en  faillite, 
il  ne  doit  y avoir  qu'une  seule  poursuite  ; et,  pour  en  sai- 
sir un  tribunal,  on  doit  consulter  ce  qui  est  le  plus  avan- 
tageux à la  masse. ( Gourde  cassation, 30  décembre  1811.) 
Si,  au  contraire , les  deux  maisons  ne  sont  pas  associées, 
bien  que  gérées  par  le  même  individu , la  faillite  de  chacune 
doit  être  déclarée  et  suivie  devant  le  tribunal  de  commerce 
de  son  domicile.  (Cour  de  cassation,  23  mars  1809.) 

Dès  que  le  tribunal  de  commerce  a connaissance  de  la 
faillite,  soit  parla  déclaration  du  failli,  soit  par  la  requête 
de  quelque  créancier,  soit  par  la  notoriété  publique,  il 
ordonne  l'apposition  des  scellés  sur  les  magasins,  comptoirs. 
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mines,  portefeuilles, livre*  [1],  registres,  papiers, meu- 
bles et  effets  du  failli  ; et  si  la  faillite  est  faite  par  des  asso- 
ciés réunis  en  société  collective , les  scellés  sont  apposés 
non-seulement  sur  le  principal  manoir  de  la  société,  mais 
dans  le  domicile  séparé  de  chacun  des  associés  solidaires. 
Suivant  un  arrêt  de  la  cour  de  cassation, du  16  mars  1800, 
si  quelques  uns  des  associés  sont  domiciliés  dans  des  res- 
sorts différents,  ou  que  la  société  ait  des  établissements 
dans  plusieurs  villes,  c'est  au  tribunal  du  lieu  du  prin- 
cipal établissement  qu'appartient  la  connaissance  de  la 
faillite,  encore  que  la  déclaration  ait  été  faite  au  greffe 
d'un  autre  tribunal.  L’expédition  du  jugement  qui  ordonne 
1'appotiüon  des  scellés  est  sur-le-champ  adressée  au  juge 
de  paix.  Ce  dernier  peut  aussi  apposer  les  scellés  sur  la 
notoriété  publique.  (C.  de  comm.  art.  449  et  452.)  Il  im- 
porte , en  effet,  dans  l'intérêt  des  créanciers,  que  cette 
t pération  ait  lien  le  plus  promptement  possible. 

Le  procès-verbal  d’apposition  des  scellés,  soit  qu'elle 
ait  eu  lieu  en  vertu  d'un  jugement,  soit  qu'elle  ait  été  faite 
d'office  par  !e  juge  de  paix  , doit  être  adressé  sans  délai, 
par  ce  magistrat,  au  irihunalde  commerce.  ( Id. , 453.) 

Dans  l'intérêt  de  la  vindicte  publique,  et,  ainsi  que  nous 
l’avons  dé-ji  dit,  pour  que  le  failli  ne  puisse,  en  cas  de 
fraude,  échapper  aux  peines  portées  par  la  loi,  le  tribunal, 
en  même  temps  qu’il  prescrit  l'apposition  des  scellés,  or- 
donne en  outre,  ou  le  dépôt  de  la  personne  du  failli  dans 
la  maison  d’arrêt  pour  dettes,  ou  la  garde  de  sa  personne 
par  unofficierdepoliceou  de  justice,  ou  par  un  gendarme. 

( Id. , art.  455.  ) A Paris,  la  garde  de  la  personne  du  failli 
est  confiée  aux  gardes  du  commerce , suivant  un  décret  du 
14  mars  1808. 

K u cet  état,  il  ne  peut  être  reçu  contre  le  failli  d'écrou 
nu  recommandation,  en  vertu  d'aucun  jugement  du  tribu- 
nal de  commerce.  (Id.,  art.  455.) 

l 'écrou  est,  comme  on  le  sait,  un  procès-verbal  écrit 
sur  le  registre  de  la  prison , et  qui  constate  que  le  débi- 
teur soumis  à la  contrainte  par  corps  a été  remis  au  geô- 
lier. qui  s’en  est  chargé.  Quant  à ta  recommandation, 
c'est  Pacte  par  lequel  un  créancier  qui  a obtenu  la  con- 
trainte par  corps  contre  un  débiteur  déjà  emprisonné  à la 
requête  d'un  autre  créancier , s'oppose  à sa  mise  en  liberté 
cl  recommande  au  gréilier  de  ne  pas  le  laisser  sortir, 
malgré  le  consentement  du  premier  créancier.  L'arresta- 
tion du  débiteur,  ordonnée  à la  fois  dan*  l'intérêt  de  la 
vindicte  publique  et  de  la  masse  des  créanciers,  ne  doit 
pas,  en  effet,  être  utile  aux  intérêts  particulier». 

Le  dépôt  du  failli  dans  la  maison  d’arrêt  peut  être  effec- 
tué, bien  que  le  failli  ait  été  condamné  à l'emprisonnement 
comme  banqueroutier,  et  ait  subi  sa  peine;  le  dépôt  n'in- 
téresse pas  seulement  la  vindicte  publique;  mais  le  failli 
peut  demander,  s’il  s'y  croit  fondé,  soit  sa  mise  en  liberté, 
»oit  un  sauf-conduit,  en  la  forme  prescrite  par  les  articles 
4G5  et  466  ; il  en  est  de  même  lorsqu'il  y a contrat  d’uniun 
entre  les  créanciers,  et  que  les  biens  du  failli  ont  été  ven- 
dus. (Arrêts  de  la  cour  de  cassation , du  9 novembre 
1824,  et  de  la  cour  royale  de  Paris  , du  28  juin  1828.) 

En  toute  faillite,  les  agents,  syndics  provisoires  et  défi- 
nitifs, sont  tenus  de  remettre,  dans  la  huitaine  de  leur 

[i]l.a  loi  du  j8  avril  1816  (art.  y4)  exige  que , dans  toute 
faillite,  l'on  comtale  si  les  livres  sont  timbrés.  Dan*  le  cas  con- 
traire. il  ne  peut  être  hit  aucun  acte,  ni  passe  de  concordat , 
sans  qu'il  ait  été  suppléé  au  timbre,  en  payant,  en  outra  de  ce 
nicTinxminit  ne  i'ixmjstmr.  r.  11. 
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entrée  en  fonctions,  au  procureur  du  roi  de  l'arrondisse- 
ment , un  mémoire  ou  compte  sommaire  de  l’étal  apparent 
de  ta  faillite,  de  ses  principales  causes  et  circonstances, 
et  des  caractères  qu’elle  parait  avoir.  (Id. , art.  488.) 

Le  procureur  du  roi  peut,  s'il  le  juge  convenable,  se 
transporter  au  domicile  du  failli  ou  des  faillis,  assister  à 
la  rédaction  du  bilan , de  l'inventaire  et  des  autres  actes 
de  la  faillite;  se  faire  donner  tous  les  renseignements  qui 
en  résultent, et  faire,  en  conséquence,  les  actes  ou  pour- 
suites nécessaires;  le  tout  d'office  et  sans  frais.  ( Id.  , ar- 
ticle 489.  ) 

S’il  présume  qu’il  y a banqueroute  simple  ou  frauduleuse , 
s'il  y a mandat  d’amener,  de  dépôt  ou  d’arrêt , décerné 
contre  le  failli . il  en  donne  connaissance,  sans  délai,  au 
juge-commissaire  du  tribunal  de  commerce;  en  ce  cas,  ce 
dernier  ne  peut  proposer,  ni  le  tribunal  accorder  un  sauf- 
conduit  au  failli. (Id.,  art.  490.) 

Premiers  effets  de  ta  faillite.  — Le  failli , à compter 
du  jour  de  la  failite  est  dessaisi,  de  plein  droit , de  l’ad- 
ministration de  tous  ses  biens.  (C.  de  comm.,  art.  4 42.) 
Cependant,  il  n'est  pas  frappé  d’une  incapacité  absolue  pour 
intenter  une  action,  et  ester  en  jugement.  Ainsi,  il  peut  re- 
vendiquer comme  lui  appartenant  des  bien*  détenus  par  des 
tiers,  qui  ne  seraient  pas  admis  à repousser  son  action  , 
sous  prétexte  qu'aux  syndics  seuls  appartient  le  droit  d'agir 
dans  l'intérêt  de  la  masse.  (Cour  de  Poitiers,  29  janvier 
1829.)  Il  peut  même  sc  pourvoir  en  cassation  contre  un 
arrêt  rendu  entre  ses  syndics  et  des  tiers . alors  que  les  syn- 
dics ne  se  pourvoient  pas  eux -mêmes. 

Le  failli  est  dessaisi  de  l'administration  de  ses  biens , 
mais  non  de  la  faculté  de  s’obliger  ; seulement  il  ne  peut 
pas  altérer  le  gage  des  créanciers  de  sa  faillite;  il  peut 
même  sc  livrer  à de  nouvelles  opérations  commerciales, 
acheter  et  revendre , pourvu  qu'il  ne  compromette  en  rien 
l’actif  de  sa  faillite.  A cet  égard,  c'est-à-dire  pour  les  actes 
de  ce  nouveau  commerce,  il  est,  comme  auparavant,  jus- 
ticiable des  tribunaux  de  commerce,  et  passible  de  la  con- 
trainte par  corps.  (Cour  de  cassation , arrêts  des  21  no- 
vembre 1827  et  6 juin  1851 . ) Ajoutons  que  les  dispositions 
du  code  de  commerce . relatives  aux  effets  que  produisent 
Ici  faillites  sur  la  personne  et  les  biens  du  failli,  ne  sont 
pas  établies  seulement  dans  l’intérêt  des  créanciersdu  failli; 
elles  le  sont  aussi  et  principalement  dans  l'intérét  du 
commerce  et  de  la  société  ; c'est  pourquoi  les  créanciers 
ne  peuvent  ni  annuler,  ni  modifier  les  effets  de  la  faillite 
dans  l'intérêt  du  failli;  ainsi,  lorsqu'une  faillite  a été  dé- 
clarée ouverte,  et  suivie  d’un  concordat,  le  jugement 
d’ouverture  de  la  faillite  ne  peut  être  rapporté,  même  du 
consentement  des  créanciers,  à l’effet  de  réintégrer  le  failli 
dans  la  jouissance  de  ses  droits;  le  failli  oc  peut  plus  que 
se  faire  réhabiliter.  (Arrêt  delà  cour  de  cassation,  du 
28  novembre  1827.) 

Les  faillis  ne  peuvent  exercer  les  droits  de  citoyens  ; ils 
ne  peuvent  être  agents  de  change,  ni  courtiers,  ni  se  pré- 
senter à la  liourse  ; ils  ne  peuvent , non  plus , être  admis 
à l’escompte  de  la  Banque  de  France.  (Constitution  du 
22  frimaire  an  vm,  art.  5. — C.de  comm..  art.  83  et  614. 
— Décret  du  16  janvier  1808,  art.  50  et  51.) 

timbre,  une  amende  de  5oo  fr.  pour  chaque  contravention. 
Voyez  aussi  la  loi  du  »4  mai  i834,art.  11  et  suiv.,  relatifs  aux 
droits  d'enregistrement  et  de  timbre,  pour  le*  différents 
actes  nécessités  par  la  faillite. 

SI 
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Nul  ne  peut  acquérir  privilège  ni  hypothèque  sur  le» 
biens  du  failli,  dan»  le»  dix  jour»  qui  précèdent  l'ouver- 
ture de  la  faillite.  (Art.  433.) 

Tous  actes  translatifs  de  propriétés  mobilières  faits  par 
le  failli,  à litre  gratuit,  pendant  le*  dix  jours  qui  précè- 
dent l'ouverture  de  la  faillite , sont  nuis  et  sans  effet  rela- 
tivement à la  masse  des  créancier»  ; tous  actes  du  même 
genre,  à titre  onéreux  , sont  susceptibles  d’être  annulés, 
sur  la  demande  des  créanciers  , s'ils  paraissent  aux  juges 
porterdes  caractères  de  fraude.  (Art.  41t.) 

Tous  actes  ou  engagements  pour  faits  de  commerce , 
contractés  par  le  débiteur,  dans  les  dix  jours  qui  précè- 
dent l’ouverture  de  la  faillite, sont  présumés  frauduleux, 
quant  au  failli  ; ils  sont  nuis,  lorsqu'il  est  prouvé  qu'il  y a 
fraude  de  la  part  des  autres  contractants.  (Art.  445.) 

Toutes  sommes  payées,  dans  les  dix  jour»  qui  précè- 
dent l'ouverture  de  la  faillite,  pour  dettes  commerciales 
non  échues,  sont  rapportées.  (Art.  44G.)  Enfin,  et  généra- 
lement , tous  actes  et  paiements  faits  en  fraude  des  créan- 
ciers, sont  nuis.  (Id.,  art.  447.)  Il  ne  faut  pas  que,  .par 
des  actes  collusoires  et  simulés , le  failli  puisse  soustraire 
à ses  créanciers  une  partie  quelconque  de  leurs  gages. 

L'ouverture  de  la  faillite  rend  exigibles  les  dettes  pas- 
sives non  échues  ; à l’égard  des  etfets  de  commerce  par 
lesquels  le  failli  se  trouve  être  l'un  des  obligés,  les  autres 
obligés  ne  sont  tenu»  que  de  donucr  caution  pour  le  paie- 
ment à l'échéance,  s'ils  n'aiineul  mieux  payer  immédiate- 
ment. (Art.  448.)  En  effet,  la  nature  de  rengagement  îles 
coobligés  du  failli  ne  peut  pas  être  changée  et  aggravée 
par  le  dérangement  survenu  dans  les  affaires  de  ce  der- 
nier, et,  conséquemment,  ils  ne  peuvent  être  contraiuls 
de  payer  avant  l'époque  à laquelle  iis  se  sont  engagés  de 
le  faire.  Celte  obligation  de  donner  caution  ou  de  payer 
immédiatement  ne  s'applique  pas,  au  surplus,  au  tireur, 
ni,  en  général,  aux  personnes  dont  la  signature  est  anté- 
rieure à celle  du  failli , mais  à tous  souscripteurs  et  à tous 
endosseurs,  soit  antérieurs,  soit  postérieurs  A rengage- 
ment du  failli.  (Cour  royale  do  Mmes,  51  janvier  1825.) 

Ces  principes,  ainsi  que  les  dispositions  de  l’art.  448  , 
sout  d'ailleurs  d'accord  avec  l'art.  163  du  même  code, 
d'après  lequel  le  porteur  d’une  lettre  de  change  n'est  dis- 
pensé du  protêt,  faute  de  paicineut,  ni  par  le  protêt  faute 
d'acceptation,  ui  par  la  mort,  ni  par  la  faillite  de  celui 
sur  qui  la  lettre  de  change  est  tirée  ; en  cas  de  faillite  de 
l’accepteur  avant  l’échéance,  le  porteur  peut  faire  protes- 
ter, et  exercer  son  recours  contre  qui  de  droit. 

Nous  pouvons  mentionner  encore  l’art.  1188  du  code 
civil , portant  que  le  débiteur  ne  peut  plus  réclamer  le 
bénéfice  du  terme,  lorsqu'il  a fait  faillite,  ou  lorsque,  par 
son  fait,  il  a diminué  les  sûretés  qu'il  avait  données,  par 
le  contrat,  à son  créancier. 

JCGE-COJSISSAIXC  ET  AGE.XTS  UE  LA  FAILLITE. 

Le  jugement  qui  ordonne  l’apposition  des  scellés  déclare 
l'époque  de  l'ouverture  de  la  faillite:  il  nomme  un  de  ses 
membres  commissaire  de  la  faillite,  et  un  ou  plusieurs 
agents  , suivant  l'importance  de  la  faillite , pour  remplir, 
sous  la  surveillance  du  commissaire,  les  fonctions  qui  leur 
sont  attribuées  par  la  loi. 

Dans  le  cas  où  le*  scellés  ont  été  apposé»  par  le  juge 
de  paix,  sur  la  notoriété  acquise,  le  tribunal  se  conforme 
au  surplus  des  dispositions  ci-dcssua  énoncées,  dès  qu'il  a 
connaissance  de  la  faillite.  (Art.  45 1.) 


Le»  agent»  que  nomme  le  tribunal  pènvrnt  être  choisis 
parmi  le»  créanciers  présumé»,  ou  tous  autres,  qui  offrent 
le  plu»  de  garantie  pour  la  fidélité  de  leur  gestion. 
(Art.  456.)  Mais,  «tans  le  but  d'empécher  qu’il  ne  s’éta- 
bllsse  des  agents  banaux, qui  feraient  métier  de  cette  pro- 
fession , comme  cela  arrive  pour  les  curateurs  aux  succes- 
sions vacantes  , nul  ne  peut  être  nommé  agent  deux  foi* 
dans  le  cours  de  la  même  aimée,  à moins  qu'il  ne  soit 
créancier.  (Art.  456.) 

Le  jugement  est  affiché,  et  inséré  par  extrait  dans  les 
journaux,  suivant  le  mode  établi  par  l'art.  683  du  code  de 
procédure  civile.  Cet  affichage  doit  être  constaté  par  pro- 
cès-verbal, et  il  lient  lieu  de  signification  du  jugement  au 
failli.  Il  est  exérutoire  provisoirement,  mais  susceptible 
«l’opposition;  savoir  : pour  le  failli , dans  les  huit  jours 
qui  suivent  celui  de  l'affiche  ; pour  les  créancier»  présents 
ou  représenté»,  et  pour  tout  aulre  intéressé,  jusques  et  y 
compris  le  jour  du  procès-verbal  constatant  la  vérification 
des  créances  ; pour  les  créanciers  en  demeure,  jusqu'à 
l'expiration  du  dernier  délai  qui  leur  a été  accordé. 

Ce  jugement  est  réputé  rendu  entre  le  failli  et  tous  les 
créanciers  ou  Intéressés,  quoique  non  appelés  ; et  il  en 
résulte  que  l’opposition  par  eux  formée  à ce  jugement  a 
le  caractère  d'opposition  simple,  et  non  de  tierce  opposi- 
tion ; c’est  pourquoi  le  jugement  qui  statue  par  défaut  sur 
cette  opposition  ne  peut  être  attaqué  que  par  la  voie  de 
l'appel. 

Le  juge-commissaire  fait  au  tribunal  de  commerce  le 
rapport  de  toutes  les  contestations  que  la  faillite  peut  faire 
naître,  et  qui  sont  «le  la  compétence  de  ce  tribunal.  Il  est 
chargé  spécialement  d'accélérer  la  confection  du  bilan  , 
la  convocation  des  créanciers,  et  de  surveiller  la  gestion 
de  la  faillite,  soit  pendant  la  durée  de  la  gestion  provisoire 
des  agents,  soit  pendant  celle  de  l'administration  des  syn- 
dics provisoires  ou  définitifs.  (Art.  458.) 

Se»  fonctions  ne  s'opposent  pas  d'ailleurs  à ce  qu'il  con- 
coure au  jugement  des  contestation»  relatives  à celte  fail- 
lite , et  au  compte  à rendre  par  ic»  agents  et  les  syndic». 
La  voie  de  rappel  est  ouverte  contre  ses  ordonnances  et 
contre  les  Jugements  rendus  sur  son  rapport,  encore  qu’ils 
puissent  être  réformés  par  la  voie  de  l'opposition. 

Les  agents  nommés  par  le  tribunal  de  commerce  gèrent 
la  faillite,  sou*  la  surveillance  du  commissaire,  jusqu’à  la 
nomination  des  syndics  : leur  gestion  provisoire  ne  peut 
durer  que  quinze  jours  au  plus,  à moins  que  le  tribunal  ne 
trouve  nécessaire  de  prolonger  celte  agence  de  quinze 
autres  jours  pour  tout  délai. 

Cependant  la  cour  royale  de  Bordeaux  a jugé,  le  15  jan- 
vier 1828,  que  le»  fonctions  de»  agent»  ne  cessent  pa»  de 
plein  droit  par  l'expiration  «le  ce  délai , et  qu'elles  durent 
tant  qu'ils  n'ont  pas  été  remplacés  par  les  syndics  provi- 
soires. Ainsi,  sont  valables  tou»  actes  faits  contre  les 
agents  avant  leur  remplacement;  même  après  l'expiration 
des  délais  «tout  U vient  d’être  parlé.  Ce  principe  est,  au 
surplus,  d’accord  avec  les  termes  de  l'art.  481,  d'après 
lequel  les  agent*  cessent  leur»  fonctions  vingt -quatre 
heures  après  la  nomination  des  »yndics  provisoires. 

A compter  de  leur  entrée  en  fonctions,  les  agents  , et 
ensuite  les  syndics  sont  tenu»  de  faire  tous  actes  pour  la 
conservation  des  droit»  du  failli  sur  ses  débiteur».  Ils  sont 
aussi  tenus  de  requérir  l'iuscriplion  aux  hypothèques  sur 
les  immeubles  des  débiteurs  du  failli,  »r  elle  n’a  été  re- 
quise par  cc  dernier  et  s’il  a des  litres  hypothécaires  ; 
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l'Inscription  est  reçue  an  nom  do*  agents  et  des  syndics, 
qui  joignent  à leurs  bordereaux  un  extrait  des  jugement! 
qui  les  ont  nommas.  (Art.  499.) 

Ils  sont  tenu»  de  prendre  inscription,  au  nom  de  la 
masse  des  créancier»,  sur  les  immeubles  dn  failli  dont  ils 
connaissent  l’existence.  L’inscription  est  reçue  sur  un 
simple  bordereau  , énonçant  qu’il  y a faillite,  et  relatant 
la  date  du  jugement  par  lequel  ils  ont  été  nommés. 
(Art.  500.)  Celte  inscription  d’oIEce  sullit  pour  conserver 
les  droits  des  créanciers  entre  eux,  tout  aussi  bien  qu'elle 
les  conserve  vis-à-vis  de»  lier». 

Les  agents  sont  révocables  par  le  tribunal  qui  les  a 
nommés. 

Ils  ne  peuvent  remplir  aucune  de  leurs  fonctions  avant 
d’avoir  prété  serment,  devant  le  juge-commissaire,  de 
bien  et  fidèlement  s'en  acquitter.  Si.  après  leur  nomina- 
tion et  ta  prestation  du  serment,  les  scellés  n’ont  point 
été  apposés,  ils  requièrent  le  juge  de  paix  de  procéder  à 
l’apposition.  (Art.  400  à 409.) 

Les  livres  du  failli  sont  extraits  des  scellés , et  remis, 
par  le  juge  de  paix,  aux  agents,  après  avoir  été  arrêtés  par 
lui  : il  constate  sommairement , par  son  procès-verbal , 
l’état  dans  lequel  ils  se  trouvent.  Les  effüls  de  portefeuille 
qui  sont  à courte  échéance,  ou  suscoptibles  d’acceptation, 
sont  aussi  extraits  des  scellés  par  le  juge  de  paix,  décrits  et 
remis  aux  agents  pour  en  faire  le  recouvrement  : le  bor- 
dereau en  est  remis  au  commissaire.  Les  agents  reçoivent 
les  autres  sommes  dues  au  failli,  et  sur  leurs  quittances  , 
qui  doivent  être  visées  par  le  commissaire.  Les  lettres 
adressées  au  failli  sont  remises  aux  agents  : ils  les  ouvrent, 
s’il  est  absent  ; s’il  est  présent , il  assiste  à leur  ouverture. 
(Art.  46.1.)  Si  elles  ne  concernent  pas  la  faillite,  clics  doi- 
vent lui  être  remises. 

Les  agents  font  retirer  et  vendre  les  denrées  et  mar- 
chandises sujettes  à dépérissement  prochain,  après  avoir 
exposé  leurs  motif»  au  commissaire,  cl  obtenu  son  auto- 
risation. Les  marchandises  non  dépérlssables  ne  peuvent 
être  vendues  par  les  agents  qu’après  la  permission  dn  tri- 
hunal  de  commerce,  cl  sur  le  rapport  du  commissaire. 
(Art.  464  ) La  forme  de  celte  vente  est  réglée  par  l’ar- 
ticle <99. 

Toutes  les  sommes  reçues  par  les  agents  sont  versées 
(déduction  faite  des  dépenses  et  frais)  dans  une  caisse  à 
deux  clef»,  dont  il  est  fait  mention  à l’art.  496.  (Art.  4G5.) 

Suivant  cet  article  , l'une  des  clefs  est  remise  au  plus 
âgé  des  agents,  et  l’autre  à celui  d'entre  les  créanciers 
que  le  commissaire  a préposé  à cet  effet. 

A compter  de  l’entrée  en  fonctions  des  agents,  et  ensuite 
des  syndics,  toute  action  civile  intentée  avant  la  faillite 
contre  la  personne  et  les  biens  mobiliers  du  failli,  par  un 
créancier  privé,  ne  peut  être  suivie  que  contre  les  agents 
et  les  syndics , et  toute  action  qui  serait  intentée  après  la 
faillite  ne  peut  l’étre  que  contre  les  agents  et  les  syndics. 
(Art.  494.) 

C'est  aussi  contre  les  agents  ou  les  syndics  que  l'expro- 
priation forcée  doit  être  poursuivie  par  les  créanciers 
hypothécaires,  si  elle  est  commencée  avant  le  concordat 
ou  le  contrat  d'union  ; ces  créanciers  ne  peuvent  se  dis- 
penser de  notifier  au  failli  le  commandement  qui  précède 
la  saisie  immobilière,  et  tous  les  actes  ultérieurs  de  la 
poursuite.  (Cour  de  cassation,  9 mars  1819.) 

Après  l’apposition  des  scellés , le  commissaire  rend 
compte  au  tribunal  de  l'état  appâtent  de*  affaires  du  failli 
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et  peut  proposer  ou  sa  mise  en  liberté  pure  et  simple, 
avec  sauf-conduit  provisoire  de  sa  personne,  ou  sa  mise 
en  liberté,  avec  sauf-conduit,  en  fournissant  caution  de 
»e  représenter,  «ous  peine  de  paiement  d’une  somme  que 
le  tribunal  arbitre,  et  qui  tourne,  le  cas  ad  venant . au 
profit  des  créanciers.  (Art.  466.) 

A défaut  par  le  commissaire  de  proposer  un  sauf-con- 
duit pour  le  failli,  ce  dernier  peut  présenter  sa  demande 
au  trihunal  de  commerce,  qui  statue  après  avoir  entendu 
le  commissaire.  (Art.  467.) 

Si  le  failli  a obtenu  un  sauf-conduit,  le»  agents  rap- 
pellent auprès  d’oux , pour  clore  et  arrêter  les  livres  en 
sa  présence;  s’il  ne  se  rend  pas  à l'invitation,  il  est 
sommé  de  comparaître,  et  s'il  ne  comparait  pas  quarante- 
huit  heures  après  la  sommation,  il  est  réputé  s’élre 
absenté  à dessein , et  constitué  en  présomption  de  ban- 
queroute frauduleuse.  Le  failli  peut  néanmoins  compa- 
raître par  fondé  de  pouvoir , s’il  propose  de»  empêche- 
ments jugés  valables  par  le  commissaire.  (Art.  4G8.) 

Le  failli  qui  ri'a  pas  obtenu  de  sauf-conduit  romparalt 
par  un  fondé  de  pouvoir;  à défaut  de  quoi , il  est  réputé 
s’éhe absenté  à dessein.  (Art.  469.) 

Cette  présomption  d’absence  jetée  sur  le  failti’dans  un 
moment  on  il  est  détenu,  n'a  évidemment  pour  objet  que 
de  l'obliger  à nommer  un  fondé  de  pouvoir,  sous  peine 
d’étre  poursuivi  comme  banqueroutier. 

f)u  bilan.  — Le  failli  qui  a,  avant  la  déclaration  de  sa 
faillite,  préparé  son  bilan  ou  état  passif  et  actif  de  scs 
affaires,  et  qui  l’a  gardé  par-devers  lui,  le  remet  aux 
agents  dans  les  vingt-quatrè  heures  de  leur  entrée  en 
fonctions.  (Art.  470.) 

Le  bilan  doit  contenir  l'énumération  et  l’évaluation  de 
tous  les  effets  mobiliers  et  immobiliers  du  débiteur,  l’état 
des  dettes  actives  et  passives,  le  tableau  des  profits  et  des 
pertes,  le  tableau  des  dépenses  ; le  bilan  doit  être  certifié 
véritable,  daté  et  signé  par  le  débiteur.  (Art.  471.) 

Chacune  des  indications  que  doit  contenir  le  bilan  doit 
y être  portée  avec  une  religieuse  exactitude,  et  justifiée 
par  les  livres  du  failli;  la  discordance  entre  les  livres  et 
le  bilan  constituerait  nécessairement  la  preuve  d’irrégu- 
larité dans  les  livres  ou  d’inexactitude  dans  ce  bilan,  et 
pourrait  élever  contre  le  failli  la  présomption  de  banque- 
route, qu'il  lui  est  si  important  d'éviter.  11  faut  en  outre 
que  les  créanciers  y soient  tous  scrupuleusement  dési- 
gnés; car,  en  parcourant  la  procédure  des  faiililes,  on 
voit  que  les  créanciers  définitivement  reconnus  et  vérifiés 
concourent  seuls  à l’adoption  des  mesures  et  détermina- 
tions définitives,  et  que  les  créanciers  seulement  présumés 
ne  peuvent  prendre  part  qu'aux  mesures  provisoires.  Il 
faut  donc  qu’on  ail  tous  les  indices  propres  à les 
recouoalirc,  et  aucune  pièce  ne  peut  jeter  plus  de  lumière 
sur  ce  sujet  que  le  bilan,  qui  est  le  tableau  sommaire  de 
la  situation  du  failli , et  dont  la  sincérité  peut  influer 
beaucoup  sur  son  sort. 

Si , à l'époque  de  l'entrée  en  fonctions  des  agents , le 
failli  n'a  pas  préparé  le  bilan,  il  est  tenu,  par  lui  ou  par 
son  fondé  de  pouvoir,  suivant  les  cas  prévus  par  les  arti- 
cles 468  et  469,  de  procéder  à la  rédaction  du  bilan,  en  pré- 
sence de»  agent»  ou  de  la  personne  qu’ils  ont  préposée.  Les 
livres  cl  papiers  du  failli  lui  sont , à cet  effet , communi- 
qués sans  déplacement  (Art.  179.) 

Dans  tout  les  cas  où  le  bilan  n'a  pas  été  rédigé , soit  par 
lo  failli,  soit  par  un  foudé  de  pouvoir,  les  agent»  procè- 
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dent  eux-mêmes  à la  formation  du  bilan,  au  moyen  de# 
livre#  et  papiers  du  failli,  et  an  moyen  de#  information# 
et  renseignements  qu'ils  peuvent  se  procurer  auprès  de  la 
femme  du  failli,  de  ses  enfants,  de  se#  commis  et  autres 
employés.  (Art.  473.) 

Le  juge-commissaire  peut  aussi , soit  d'office,  soit  sur  la 
demande  d'un  ou  de  plusieurs  créanciers,  ou  même  de 
l'agent , interroger  les  individus  désignés  dans  l'article 
précédent,  à l'exception  de  la  femme  et  des  enfants  du 
failli,  tant  sur  ce  qui  concerne  la  formation  du  bilan  que 
sur  les  causes  et  les  circonstances  de  sa  faillite.  (Art.  474.) 

Si  le  failli  vient  à décéder  après  l’ouverture  de  sa  fail- 
lite, sa  veuve  ou  ses  enfants  peuvent  se  présenter  pour 
suppléer  leur  auteur  dans  la  formation  du  bilan,  et  pour 
toutes  les  autres  obligations  imposées  au  failli;  à leur  dé- 
faut, les  agents  procèdent.  (Art.  475.) 

Dès  que  le  bilan  a été  remis  par  les  agents  au  commis- 
saire , celui-ci  dresse , dans  trois  jours  pour  tout  délai , la 
liste  des  créanciers,  qui  est  remise  au  tribunal  de  com- 
merce, et  il  les  fait  convoquer  par  lettres,  affiches  et  in- 
sertion dans  les  journaux  (art.  476),  afin  que  les  créanciers 
se  trouvent  avertis,  et  ne  puissent  jamais  prétendre  que 
rassemblée  a été  clandestine  ou  partielle. 

Même  avant  la  confection  du  bilan  , le  commissaire  dé- 
légué peut  convoquer  les  créanciers , suivant  l’exigence 
des  cas.  (Art.  477.) 

Les  créanciers  susdits  se  réunissent,  cq  présence  du 
commissaire,  aux  jour  et  lieu  indiqués  par  lui  (art.  478); 
et,  dans  le  but  d'éviter  que  le  failli,  afin  de  faire  nommer 
des  syndics  qui  fussent  en  quelque  sorte  à sa  discrétion, 
n’indiquât  dans  son  bilan  des  créanciers  qui  ne  le  seraient 
pas  réellement,  Part.  479  veut  que  toute  personne  qui  se 
présenterait  comme  créancier  i cette  assemblée,  et  dont 
le  titre  serait  postérieurement  recouuu  supposé  de  con- 
cert entre  elle  et  le  failli,  encoure  les  peines  portées  con- 
tre les  complices  de  banqueroutiers  frauduleux. 

Le  code  permet,  au  surplus,  aux  créanciers  (art.  495) 
iTallaquer  les  opérations  des  syndics , s'ils  croient  y entre- 
voir l’effet  de  quelques  manœuvres. 

Dans  les  vingt-quatre  heures  qui  suivent  la  nomination 
des  syndics  provisoires,  les  agents  cessent  leurs  fonctions, 
et  rendent  compte  aux  syndics , en  présence  du  commis- 
saire, de  toutes  leurs  opérations  et  de  l'état  de  la  faillite. 
(Art.  481.) 

Les  agents , après  la  reddition  de  leur  compte , ont  droit 
A une  indemnité,  qui  leur  est  payée  par  les  syndics  provi- 
soires, et  qui  est  réglée  suivant  les  lieux  et  suivant  la  na- 
ture de  la  faillite , d'après  les  bases  qui  sont  établies  par 
un  règlement  d’administration  publique.  (Art.  483  et  484.) 
Cette  indemnité  est  payée  par  privilège  sur  la  recette  brute, 
et,  i cet  effet,  exécutoire  est  délivré  aux  agents  par  le 
tribunal. 

Si  les  agents  ont  été  pris  parmi  les  créanciers,  ils  ne  re- 
çoivent aucune  indemnité.  (Art.  483.) 

ST3DICS  PROVISOIRES. 

Les  syndics  provisoires  sont  nommés  par  le  tribunal  de 
commerce , sur  une  liste  présentée  au  juge-commissaire 
par  les  créanciers  réunis , et  qui  est  triple  du  nombre  de 
syndics  qu’ils  estiment  devoir  être  nommés.  (Art.  480.) 
Les  syndics  doivent  nécessairement  être  pris  parmi  les  can- 
didats qui  ont  réuni  le  plus  de  suffrages,  et  lorsqu'il  s'agit 
de  remplacer  l'un  des  syndics,  la  nomination  du  nouveau 
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syndic  doit  également  être  faite  sur  une  liste  triple  présen- 
tée par  les  créaneiers. 

Après  la  reddition  du  compte  des  agents , faite  dans  les 
vingt -quatre  heures  de  la  nomination  des  syndics  provisoi- 
res, ainsi  que  le  porte  l'art.  481  cité  ci-dessus , les  syndics 
continuent  les  opérations  commencées  par  lesdits  agents , 
et  sont  chargé»  provisoirement  de  toute  l’administration  de 
la  faillite,  sous  la  surveillance  du  juge-commissaire.  (Arti- 
cle 489.) 

Les  syndics  sont  tous  solidaires  â raison  de  leur  gestion, 
et  ils  ne  pourraient  invoquer  l'art.  1202  du  code  civil, 
portant  qu'il  n'y  a pas  solidarité,  si  clic  n'est  pas  expres- 
sément stipulée,  attendu  que  cette  disposition  ne  s'appli- 
que qu'aux  obligations  conventionnelles,  et  non  à celles 
qui  résultent  d’un  mandat  judiciaire  donné  â plusieurs 
conjointement.  C’est  ainsi  que  l'a  plusieurs  fois  décidé  la 
cour  de  cassation. 

Aussitôt  après  leur  nomination , les  syndics  provisoires 
requièrent  la  levée  des  scellés,  et  procèdent  à l'inventaire 
des  biens  du  failli.  Ils  sont  libres  de  se  faire  aider,  pour 
l'estimation,  par  qui  ils  jugent  convenable.  Conformément 
à l’art.  937  du  code  de  procédure  civile,  cet  inventaire  sc 
fait  par  les  syndics  à mesure  que  les  scellés  sont  levés , et 
le  juge  de  paix  y assiste  et  le  signe  à chaque  vacation. 
(Art.  486.) 

Les  syndics  sont  tenus  de  faire  tous  les  actes  conserva- 
toires dont  nous  avons  déjà  parlé , et  de  remettre  au  pro- 
cureur du  roi  un  compte  sommaire  de  l'état  de  la  faillite. 
(l'oir  ci-dessus  les  art.  488 , 499  et  500  ; voir  aussi  l'arti- 
cle 494.) 

Le  failli  est  présent  ou  dûment  appelé  à la  levée  des 
scellés  et  aux  opérations  de  l'inventaire.  (Art.  487.) 

L'inventaire  terminé,  les  marchandises,  l’argent,  les 
titres  actifs  , meubles  et  effets  du  débiteur,  sont  remis  aux 
syndics  qui  s'en  chargent  au  pied  dudit  inventaire,  fis 
peuvent,  sous  l’autorisation  du  commissaire,  procéder  au 
recouvrement  des  dettes  actives  du  failli.  Ils  peuvent  aussi 
procéder  â la  vente  de  scs  effets  et  marchandises  , soit  par 
13  voie  des  enchère#  publiques,  par  l'entremise  des  cour- 
tiers et  à la  bourse,  soit  â l'amiable,  â leur  choix.  (Arti- 
cles 492  et  493.) 

C’est  â eux , et  non  au  tribunal  de  commerce , qu’il  ap- 
partient de  choisir  l'officier  ministériel  qui  doit  faire  la 
vente  des  meubles  du  débiteur;  si  elle  a lieu  par  l'entre- 
mise des  courtiers  de  commerce,  ceux-ci  doivent  se  con- 
former à l'ordonnance  royale  du  9 avril  1819;  elle  peut 
aussi  être  faite  par  les  commissaires-priseurs,  qui  possé- 
daient autrefois  le  droit  exclusif  de  faire  ces  ventes , et  qui 
le  partagent  aujourd'hui  avec  les  courtiers.  Si  la  vente  a 
lieu  hors  la  bourse  et  par  lots  inférieurs  â 2,000  fr.,  les 
courtiers  doivent  obtenir  l'autorisation  du  tribunal  de 
commerce. 

Si  le  failli  a obtenu  un  sauf-conduit,  les  syndics  peuvent 
l'employer  pour  faciliter  et  éclairer  leur  gestion  ; ils  fixent 
les  conditions  de  son  travail  (c'est-à-dire  l'indemnité  qui 
lui  sera  accordée.  (Art.  493.) 

Si  les  créanciers  ont  quelque  motif  de  se  plaindre  des 
opérations  des  syndics , ils  en  réfèrent  au  commissaire , 
qui  statue,  s'il  y a lieu,  ou  fait  son  rapport  au  tribunal  de 
commerce.  (Art.  495.) 

Mais  ils  ne  sont  pas  tenus  de  se  réunir  pour  présenter 
leur  réclamation  , et  chaque  créancier  a individuellement 
ce  droit.  Le  failli  peut  aussi  l’exercer,  car  on  ne  peut  lui 
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ôter  la  faculté  de  réclamer  contre  dea  opérations  qui  lui 
paraîtraient  onéreuses. 

Le*  deniers  provenant  des  vente*  et  des  recouvrements 
sont  versé*,  sous  la  déduction  des  dépenses  cl  frais  , dans 
une  caisse  A double  serrure.  Une  des  clefs  est  remise  au 
plus  âgé  des  agents  ou  syndics,  et  l'autre  à celui  d'entre 
les  créanciers  que  le  commissaire  a préposé  à cet  effet. 
(Art.  496.) 

A défaut  de  ce  versement , les  syndics  peuvent  être  con- 
damnés au  paiement  des  intérêts  des  sommes  restées  dans 
leurs  maios. 

Toutes  les  semaines,  le  bordereau  de  situation  de  la 
caisse  de  la  faillite  est  remis  au  commissaire,  qui  peut, 
sur  la  demande  des  syndics , et  à raison  des  circonstances, 
ordonner  le  versement  de  tout  ou  partie  des  fonds  â la 
caisse  des  dépôts  et  consignations , ou  entre  les  mains  du 
délégué  de  celte  caisse  dans  les  départements , à la  charge 
de  faire  courir,  au  profit  de  la  masse,  les  iuléréts  accor- 
dés aux  sommes  consignées  A celte  même  caisse.  (Art.  497. 
— Ord.  du  roi,  du  3 juillet  1816.)  Ces  intérêts  sont  de 
3 p.  100,  à compter  du  soixantième  jour  A partir  de  la 
date  de  la  consignation  , jusque»  et  non  compris  celui  du 
remboursement.  (Art.  1 4 de  la  même  ordonnance.) 

Le  reliremenl  des  fonds  versés  à la  caisse  des  dépôts  et 
consignations  se  fait  en  vertu  d'une  ordonnance  du  com- 
missaire. 

La  vérification  des  créances  (l’une  des  fonctions  les  plus 
importantes  des  syndics  provisoires,  et  qui , aux  termes 
d’une  décision  du  ministre  des  finances,  du  88  juin  1808  , 
a lieu  sans  que  les  litres  aient  été  préalablement  enregis- 
trés), est  faite  sans  délai  ; le  commissaire  veille  A ce  qu’il 
y soit  procédé  diligemment,  A mesure  que  les  créanciers  se 
présentent.  (Art.  501.) 

L'enregistrement  n'étant  pas  nécessaire , il  en  résulte 
que  les  créanciers  peuvent  être  admis  au  passif  de  la  fail- 
lite , quoique  leurs  titres  n’aient  pas  acquis  une  date  cer- 
taine antérieurement  A son  ouverture.  (C.  de  cass.,  4 fé- 
vrier 1819.) 

Tous  les  créanciers  du  failli  sont  avertis,  A cet  effet, 
par  les  papiers  publics  et  par  lettres  des  syndics, de  se  présen- 
ter , dans  le  délai  de  quarante  jours,  par  eux  ou  par  leurs 
fondés  de  pouvoir,  aux  syndics  de  la  faillie;  de  Icurdicla- 
rerA  quel  titre  et  pour  quelle  somme  ils  sont  créanciers  , et 
de  leur  remettre  leurs  litres  de  créauce , ou  de  les  dépo- 
serau  greffe  du  tribuualde  commerce.  Il  leur  eu  est  donné 
récépissé.  (Art.  508.) 

Blais  si,  parmi  ces  créanciers,  il  s'en  trouvait  dont  les 
créances  n'aient  pas  pour  objet  des  faits  de  commerce, 
cl  que,  par  suite  , il  s'élevât  des  contestations  à leur  su- 
jet, la  connaissanceen  appartiendrait  aux  tribunaux  civils, 
et  non  aux  tribuuauxdccommeicc,  aux  termes  del'art.631 
du  code  de  commerce.  Remarquons  ici  que  les  créan- 
ciers d’une  faillite  ne  «ont  pas  dispensés  de  l'affirmation  et 
de  la  vérificaliun  de  leurs  créances,  par  cela  seul  qu’ils  sont 
privilégié*  ; ilu'a  été  faitparfois  exception  qu’en  faveur  du 
propriétaire,  sur  les  meubles  garnissant  les  lieux  loués;  quel- 
ques cours  ont  considéré  que  sa  créance  est  en  dehors  de  la 
faillite  de  locataire,  et  ne  l’ont  pas  soumise  A la  vérification 
ni  A l’affirmation. 

La  vérification  des  créances  est  faite  contradictoire- 
ment entre  le  créancier  ou  son  fondé  de  pouvoir  et  les 
syndics,  et  en  présence  du  juge-commissaire,  qui  en 
dresse  procès-verbal.  Celle  opération  a lieu  dans  les 
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quinze  jours  qui  suivent  le  délai  fixé  par  l'article  précédent. 
(Art.  503.) 

Tout  créancier  dont  la  créance  a été  vérifiée  ou  affir- 
mée, peut  assister  A la  vérification  des  autres  créances, 
et  fournir  tout  contredit  aux  vérifications  faites  ou  à faire 
(art.  504),  mais  jusqu'A  la  clôture  du  procès-verbal  seu- 
lement. 

Le  procès-verbal  de  vérification  énonce  la  représenta- 
tion des  litres  de  créance,  le  domicile  des  créancier*  et  de 
leurs  fondés  de  pouvoir.  Il  contient  la  description  som- 
maire des  titres,  lesquels  sont  rapprochés  des  registres  du 
failli.  Il  mentionne  les  surcharges,  ratures  et  interlignes. 
Il  exprime  que  le  porteur  est  légitime  créancier  de  la 
tomme  par  lui  réclamée.  Le  commissaire  peut , suivant 
l’exigence  des  cas  , demander  aux  créanciers  la  représen- 
tation de  leurs  registres,  ou  l’extrait  fait  par  les  juges  de 
commerce  du  lieu,  en  vertu  d'un  compulsoire;  il  peut  aussi, 
d’office , renvoyer  devant  le  tribunal  de  commerce,  qui 
statue  sur  son  rapport.  (Art.  505.) 

Si  la  créance  n'est  pas  contestée , les  syndics  signent , 
sur  chacun  des  titres,  la  déclaration  suivante  : — Admit 
au  passif  de  la  faillite  de  "*  pour  la  somme  de.,.,  le... 
Le  visa  du  commissaire  est  mis  au  bas  de  la  déclaration. 
(Art. 506.) 

Chaque  créancier,  dansledélai  de  huitaine  après  que  sa 
créance  a été  vérifiée,  est  tenu  d'affirmer,  entre  les  mains 
du  commissaire,  que  ladite  créance  est  sincère  et  véritable. 
(Art.  507.) 

Si  là  créance  est  contestée  en  tout  ou  en  partie,  le  juge 
commissaire,  sur  la  réquisition  des  syndics,  peut  ordonncrla 
représentation  des  titres  du  créancier,  et  le  dé|vôt  de  ces 
titres  au  greffe  du  tribunal  de  commerce.  Il  peut  même, 
sans  qu'il  soit  besoin  de  citation,  renvoyer  les  parties,  A 
bref  délai,  devant  le  tribunal  de  commerce  , qui  juge  sur 
son  rapport.  (Art.  508.) 

Le  tribunal  de  commerce  peut  ordonner  qu'il  soit  fait, 
devant  le  commissaire,  enquête  sur  les  faits,  et  que  les  per- 
sonnes qui  peuvent  fournir  des  renseignements  soient  à 
cet  effet  citées  par-devant  lui.  (Art.  509.) 

A l'expiration  des  délais  fixés  pour  les  vérifications  des 
créances,  les  syndics  dressent  un  procès-verbal  contenant 
les  noms  de  ceux  des  créanciers  qui  n'ont  pas  comparu. 
Ce  procès-verbal,  clos  par  le  commissaire,  les  établit  en 
demeure.  (Art.  510.) 

Le  tribunal  de  commerce  , sur  le  rapport  du  commis- 
saire, fixe,  par  jugement,  un  nouveau  délai  pour  la  véri- 
fication. Ce  délai  est  déterminé  d'après  la  distance  du 
domicile  du  créancier  en  demeure  , de  manière  qu’il  y ait 
un  jour  par  chaque  distance  de  trois  myriamètres  : A l'é- 
gard des  créanciers  résidant  hors  de  France  , on  observe 
les  délais  prescrits  par  l'art.  73  du  code  de  procédure  ci- 
vile. (Art.  511.) 

Le  jugement  qui  fixe  le  nouveau  délai  est  notifié  aux 
créanciers , au  moyen  des  formalités  voulues  par  l'art.  683 
du  code  de  procédure  civile  ; l’accomplissement  de  ces 
formalités  vaut  signification  A l’égard  des  créanciers  qui 
n’ont  pas  comparu,  sans  que,  pour  cela,  la  Domination 
des  syndics  définitifs  soit  retardée.  (Art.  518.) 

A défaut  de  comparution  et  affirmation  dans  le  délai 
fixé  par  le  jugement , les  défaillants  ne  sont  pas  compris 
dans  la  répartition  A faire.  Toutefois,  la  voie  de  l’oppo- 
sition leur  est  ouverte  jusqu’à  la  dernière  distribution  de* 
deniers  inclusivement,  mais  sans  que  les  défaillant» , quand 
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mémo  U»  doraient  de»  créancier*  inconnus , limitent  rien 
prétendre  aux  répartitions  consommées , qui , à leur  égard, 
sont  réputée»  irrévocable»,  et  sur  lesquelle»  lit  «ont  entiè- 
rement déchus  de  la  part  qu'il»  auraient  pu  prétendre. 
(Art.  513.)  Cependant  celte  déchéance  n'est  pas  applicable 
aux  créancier»  retardataire»  à l'égard  desquels  toutes  les 
formalités  prescrites  pour  les  mettre  en  demeure  n'ont 
pai  été  observées;  si,  par  exemple,  le  Jugement  qui  ac- 
corde un  dernier  délai  à ces  créanciers  , ne  leur  a pas  été 
notifié  dans  la  forme  voulue  par  l’art.  519,  les  créanciers 
non  comparants  peuvent , après  l'expiration  do  ce  délai , 
demander  non-seulement  à être  admis  aux  répartitions  à 
faire,  mais  encore  revenir  sur  celles  qui  ont  été  consom- 
mées en  leur  absence. 

Dans  les  trois  jour»  après  l’expiration  des  délais  prescrits 
pour  l'affirmation  des  créanciers  connus,  les  créanciers 
dont  les  créances  ont  été  admises  sont  convoqués  par  les 
syndics  provisoires.  (Art.  514.) 

Aux  lieu  , jour  et  heure  qui  sont  fixés  par  le  commis- 
saire, rassemblée  se  forme  sous  sa  présidence;  il  n’y  est 
admis  que  des  créanciers  reconnus ,'  ou  leurs  fondés 
do  pouvoir.  (Art.  515.) 

Le  failli  est  appelé  à cette  assemblée;  il  doit  s'y  pré- 
senter en  personne,  s'il  a obtenu  un  sauf-conduit;  et  il 
ne  peut  s’y  faire  représenter  que  pour  des  motifs  valables, 
et  approuvé»  par  le  commissaire.  (Art.  516.) 

Le  commissaire  vérifie  les  pouvoirs  de  ceux  qui  s’y  pré- 
sentent comme  fondés  de  procuration;  il  fait  rendre 
compte  en  sa  présence,  par  le»  syndics  provisoires,  de  l’état 
de  la  faillite,  des  formalités  qui  oui  été  remplie»,  et  des 
opération»  qui  ont  en  lieu:  le  failli  estentendu.  (Alt.  517.) 

Le  commissaire  tient  procès-verbal  de  ce  qui  a clé  dit  et 
décidé  dans  celte  assemblée.  (Art.  516.) 

Du  concot'dat.  — Il  ne  peut  être  consenti  do  traité 
entre  les  créanciers  délibérants  et  le  débiteur  failli  qu’après 
l'accomplissement  des  formalités  ci-destus  prescrites,  et 
si , de  l'examen  des  acte» , livres  cl  papier»  du  failli , il 
n’y  a aucune  piésomplion  de  banqueroutes.  Autrement  il 
ne  peut  être  fait  aucun  traité  entre  le  failli  et  ses  créan- 
ciers, à peine  de  nullité.  Le  juge-commissaire  doit  parti- 
culièrement veiller  à l’exécution  de  ces  dispositions.  Ce 
traité  uc  s’établit  que  par  le  concours  d’un  nombre  de 
créanciers  formant  majorité , et  représentant  eu  outre , 
parleurs  titres  de  créances  vérifiées,  les  trois  quarts  de 
la  totalité  des  sommes  dues , selon  l’état  des  créances  vé- 
rifiées cl  enregistrées , conformément  à ce  qui  est  dit  ci- 
dessus;  le  tout  à peine  de  nullité.  (Art.  519  et  591.) 

C’est  dans  l'assemblée  dont  il  vient  d’étre  parlé  que  doit 
être  consenti  et  signé  le  concordat.  Les  débats  qui  y ont 
lieu,  les  dires , les  accusations,  les  défenses  et  les  expli- 
cations données  de  part  et  d'autre,  et  qui  duivent  être 
recueillis  minutieusement  dans  le  procès-verbal  que  doit 
rédiger  le  juge-commissaire,  conformement  à Part.  518, 
sout,  pour  le  tribunal  qui  doit  prononcer  ou  rejeter  l’ho- 
mologation de  cet  acte,  d’un  grand  secours.  Le  concordat 
est,  su  surplus,  l'acte  le  plus  favorable  qui  puisse  inter- 
venir pour  les  créanciers  et  pour  le  débiteur  malheureux 
cl  de  bonne  foi;  car  ne  perdons  pas  de  vue  que  le  failli  est 
pleinement  libéré  de  toutes  les  dettes  qui  sont  remives  par 
le  concordat,  et  qu’en  conséquence  il  ne  peut  être  ulté- 
rieurement inquiété  pour  raison  do  ces  mêmes  dettes, 
sur  les  biens  qu’il  viendrait  à acquérir  par  la  suite;  tan- 
dis que,  sous  l'empire  du  contrat  d’uuiou , le  failli  u'est 
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libéré  que  lorsqu'il  a intégralement  payé  ses  créanciers 
qui  peuvent  le  poursuivre  sur  ses  biens  5 venir. 

Sous  l’empire  de  l'ordonnança  do  1673,  dit  Favard  de 
l.anglade . lorsque  tous  1rs  créanciers  n’étaient  pas  d'ac- 
cord sur  le»  conditions  d'un  arrangement  avec  le  failli , 
l’opinion  embrassée  par  ceux  qui  réunissaient  les  trois 
quarts  de  ce  qui  était  dû  par  le  failli  prévalait  et  formait 
délibération  qui  obligeait  les  autres  créanciers  , sans  que 
le  nombre  dos  volants  entrât  aucunement  en  considération 
pour  la  formation  do  celte  espèce  de  majorité  en  tomme 
ou  en  masse. 

Cette  disposition  de  l'ordonnance  de  1673  était  fondée 
sur  ce  que  les  plus  forts  créancier»  ayant  le  plus  d'intérét 
à n’arccpter  que  des  conditions  aussi  avantageuses  que 
l’état  des  choses  pouvait  le  permettre  , il  n'était  pa»  juste 
que  de  petits  créancier»  , qui , quoique  supérieurs  en 
nombre  , n'auraient  formé , par  la  réunion  de  leurs 
créatices , que  le  quart  au  plus  de  ce  qui  était  dit  par  le 
failli , pussent  empêcher  un  arrangement  jugé  avantageux 
par  les  créanciers  les  pins  intéressés,  et,  par  suite  , con- 
sommer en  frais  une  grande  partie  des  biens  qui  formaient 
le  gage  commun. 

Mai»  il  pouvait  résulter  de  celte  espèce  de  majorité , 
admise  et  consacrée  par  l'ordonnance  de  1673,  des  collu- 
sions entre  quelques  gros  créanciers  et  te  failli. 

Le  code  de  commerce  a consacré,  par  son  article  519, 
les  avantages  de  la  disposition  rie  cette  ordonnance,  et 
en  a,  autant  que  possible,  prévenu  les  dangers,  en  exi- 
geant. et  à peine  de  nullité,  pour  la  formation  du  traité 
entre  1rs  créanciers  et  le  failli,  le  concours  d’un  nombre 
de  créanciers  formant  la  majorité,  et  représentant  en 
outre , par  leurs  titres  de  créances  vérifiées , tes  trois 
quarts  delà  totalité  des  sommes  dues . Ainsi,  dans 
notre  nouvelle  législation  commerciale,  pour  que  le  con- 
cordat oblige  les  créanciers  refusants , il  faut , en  premier 
lieu,  qu'il  soit  consenti  par  la  majorité  en  nombre  de» 
créanciers;  et,  eu  deuxième  lieu,  que  celle  majorité  en 
nombre  réunisse  les  trois  quarts  de  la  majorité  des  sommes 
dues,  c'est-à-dire  qu'il  faut  tout  à la  fois  majorité  en 
nombre  et  majorité  en  masse. 

Les  créanciers  hypothécaires  inscrits  et  ceux  nantis  d’un 
gage  n’ont  poiul  de  voix  dans  les  délibérations  relatives 
au  concordat  (art.  520),  à moins  qu’ils  ne  renoncent  au 
bénéfice  résultant  de  leur  hypothèque.  Dans  tous  les  cas, 
le  concordai  est  obligatoire  pour  eux  , après  Üiorooluga- 
lion , si  ce  n’est  dans  les  articles  qui  tendraient  d’une  ma- 
nière quelconque  à diminuer  leur»  droits  ou  à en  suspen- 
dre l'exercice  ou  le  recouvrement. 

Le  concordat,  s'il  est  consenti,  est , à peine  de  nullité  , 
signé  séance  tenante:  si  la  majorité  des  créanciers  présents 
consent  au  concordat , mais  ne  forme  pas  les  trois  quarts 
en  tomme,  la  délibération  est  remise  à huitaine  pour  tout 
délai.  (Art.  522.) 

Les  créanciers  opposants  au  coucordal  sont  tenus  de 
faire  sigutfter  leur  opposition  aux  syndics  et  au  failli  dans 
huilante  pour  tout  délai.  (Art.  523.) 

Mais  ce  droit  d'opposition  n’est  accordé  qu’aux  créan- 
ciers qui  ont  vérifié  et  aihrmé  leurs  créances.  Ceci  résulte 
de  la  combinaison  du  présent  art.  523  avec  les  art.  504  , 
510,  512,513,  514,  519  cl  522,  et  a été  jugé  par  la  cour 
de  castaliou,  le  19  juin  1821.  Celte  opposition  est  d’ail- 
leurs la  seule  voie  légale  pour  dcuiauder  la  nullité  du  con- 
cordat d’un  failli  avec  scs  créanciers. 
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Le  traité  est  homologué  dans  la  huitaine  du  jugement 
sur  les  oppositions,  [/homologation  le  rend  obligatoire 
pour  tous  les  créanciers,  et  conserve  l'hypothèque  à cha- 
cun d'eux  sur  les  immeubles  du  failli  ; à cet  effet,  les  syn- 
dics sont  tenus  de  faire  inscrire  aux  hypothèques  le  juge- 
ment d'homologation,  à moins  qu'il  n’y  ait  été  dérogé 
par  le  concordat.  (Art.  534.) 

L'homologation  étant  aiguillée  aux  syndics  provisoires, 
ceux-ci  rendent  leur  compte  définitif  au  failli , en  présence 
du  commissaire;  ce  compte  est  débattu  et  arrête.  En  cas 
de  contestation , le  tribunal  de  commerce  prononce  : les 
syndics  remettent  ensuite  au  failli  l'universalité  de  ses 
biens , ses  livres , papiers  , effets.  Le  failli  donne  décharge; 
les  fonction»  du  commissaire  et  des  syndics  cessent,  et  il 
est  dressé  du  tout  procès-verbal  par  le  commissaire. 
(Art.  525.) 

Le  tribunal  de  commerce  peut , pour  cause  d'inconduite 
ou  de  fraude,  refuser  l'homologation  du  concordat;  et, 
dans  ce  cas,  le  failli  est  en  prévention  de  banqueroute, 
et  renvoyé  de  droit  devant  le  procureur  du  roi,  qui  est 
tenu  de  poursuivre  d'ottice.  S'il  accorde  l'homologation  , 
le  tribunal  déclare  le  failli  excusable , cl  susceptible  d'élrc 
réhabilité  aux  conditions  exprimées  au  titre  ci-après  de  la 
Réhabilitation  (Art.  5-JO.) 

A ce  qui  précède  , ajoutons  quelques  règles  de  juris- 
prudence , telles  qu'elles  se  trouvent  établies  par  les  cours 
cl  tribunaux  : c'est  que  les  créanciers  signataires  d'un 
coucordal  peuvent  en  demander  la  nullité,  même  après 
l'expiration  du  délai  de  huitaine  fixé  par  i'arl.  523  , lors- 
qu'ils n'ont  été  déterminés  à le  consentir  que  par  l'exposé 
faux  et  frauduleux  que  le  failli  a fait  de  sa  situation  ; qu'un 
concordat  vicié  de  do!  et  de  fraude  peut  être  querellé  de 
nullité , même  pendant  dix  ans  , à partir  du  jour  de  la  dé- 
couverte de  la  fraude  ; qu'enfin  un  traité  conclu  entre  le 
failli  et  la  majeure  partie  de  ses  créanciers , sans  convo- 
cation préalable,  hors  la  présence  du  juge-commissaire, 
cl  saus  l'observation  des  formes  voulues  par  la  loi,  n'est 
pas  un  véritable  concordat , et  que  le  créancier  dont  la 
créance  a été  vérifiép,  et  qui  n’a  pris  aucune  part  à ce 
traité,  peut  y former  opposition , même  après  le  délai  de 
huitaine. 

SYNDICS  DÉFINITIFS. 

Du  contrat  d’union.  — Nous  venons  de  passer  en 
revue  les  deux  premières  périodes  de  la  faillite,  celles 
qui  comprennent  les  mesures  préliminaires  et  les  actes 
conservatoires,  tels  que  l’inventaire,  la  reconnaissance 
des  créanciers , cl  enfin  le  concordat , tjuj , lorsqu'il  a lieu, 
est  la  dernière  opération  de  la  faillite. 

Mais  lorsqu'il  n’est  survenu  aucun  arrangement  entre 
le  failli  et  ses  créanciers,  c'est  alors  que  la  faillite  prend 
un  caractère  plus  grave,  et  qu'elle  entraîne  souvent  de 
longs  débats.  Dans  ce  cas,  les  créanciers  assemblés,  for- 
ment, à la  majorité  individuelle  des  créanciers  présents, 
un  contrat  d'union.  (Art.  527.)  Ici  la  quotité  des  créances 
est  sans  considération  , et  les  voix  se  comptent  par  tête,  il 
ne  s'agit  pas , en  effet , comme  dans  le  concordat , de 
conventions  sur  les  dioils  et  intérêts  de  la  masse  des  créan- 
ciers, mais  seulement  de  la  vente  des  biens , tant  mobi- 
liers qu'immobiliers  du  failli;  de  la  liquidation  de  scs 
dettes,  tant  actives  que  passives. 

Les  créanciers  ainsi  rassemblés  nomment  un  ou  plu- 
sieurs syndics  définitifs , et  un  caissier , chargé  de  recevoir 


les  tommes  provenant  de  toute  espèce  de  recouvrement. 
Les  syndics  définitiFs  reçoivent  le  compte  des  syndics  pro- 
visoires, ainsi  qu'il  a été  dit  pour  le  compte  des  agents  & 
l'art.  481 . (Art.  527.) 

Les  syndics  représentent  U masse  des  créanciers;  ils 
procèdent  à la  vérification  du  bilan  , s’il  y a lieu.  Ils  pour- 
suivent, en  vertu  du  contrat  d'union,  et  sans  autres  titres 
authentiques,  la  vente  des  immeubles  du  failli,  celle  de 
ses  marchandises  et  effets  mobiliers,  et  la  liquidation  de 
ses  dettes  actives  et  passives;  le  tout  sous  la  surveillance 
du  commissaire , et  sans  qu'il  soit  besoin  d’appeler  le  failli. 
(Art.  528  ) 

La  vente  des  immeubles  ne  peut  toutefois  avoir  lieu  par 
les  soins  des  syndics  que  lorsqu’il  n’y  a pas  eu  d’action  en 
expropriation  desdils  immeubles  avant  leur  nomination. 
La  vente  doit  être  poursuivie  dans  la  huitaine,  suivant  les 
formes  prescrites  par  le  code  civil  pour  la  vente  des  biens 
des  mineurs.  (C.  de  coram.,  528,  532,  564.)  Par  consé- 
quent, la  vente  a lieu  aux  enchères,  qui  sont  reçues  par 
un  membre  du  tribunal  de  première  instance,  ou  par  un 
uotaire  à ce  commis,  et  à la  suite  de  trois  affiches  appo- 
sées par  trois  dimanches  consécutifs  , aux  lieux  accoutu- 
més dans  le  canton.  Chacune  do  ces  affiches  est  visée  et 
certifiée  par  le  maire  de  la  commune  oii  elle  a été  appo- 
sée. (C.  civ.,  art.  459.)  Il  résulte  de  ces  dispositions  que 
la  vente  des  immeubles  du  failli  ne  peut  avoir  lieu  devant 
le  tribunal  de  commerce.  C’est  ce  qui  a été  jugé  par  la 
cour  de  cassation , arrêt  du  3 octobre  1810. 

Pendant  huitaine  après  l'adjudication,  tout  créancier  a 
droit  de  surenchérir.  La  surenchère  ne  peut  être  au-des- 
sous du  dixième  du  prix  principal  de  l’adjudication. 
(C.  de  comin.,  art.  565.) 

Cette  dernière  disposition  est  une  conséquence  de  la 
subrogation  qui  a lieu  au  profit  de  la  caution  à tous  les 
droits  qu'avait  le  créancier  contre  le  débiteur. 

Dans  tous  les  cas,  il  est , sous  l’approbation  du  commis- 
saire, remis  au  failli  et  A sa  famille  les  vêtements,  hardes 
et  meubles  nécessaires  à l'usage  de  leurs  personnes.  Cette 
remise  se  fait  sur  la  proposition  des  syndics , qui  en  dres- 
sent l’état.  (Art.  529.) 

S'il  n'existe  pas  do  présomption  de  banqueroute,  le  failli 
a droit  de  demander,  à titre  de  secours,  une  somme  sur 
scs  biens  : les  syndics  en  proposent  la  quotité,  elle  tribu- 
nal , sur  le  rapport  du  commissaire  , la  fixe  en  proportion 
des  besoins  et  de  l’étendue  de  la  famille  du  failli , de  sa 
lionne  foi , et  du  plus  ou  moins  du  perte  qu'il  fait  supporter 
à ses  créanciers.  (Art.  530.) 

Toutes  les  fois  qu'il  y a union  de  créanciers  , le  com- 
missaire du  tribunal  de  commerce  lui  rend  compte  des 
circonstances.  Le  tribunal  prononce,  sur  son  rapport, 
comme  il  est  dit  ci-dessus,  si  le  failli  est,  ou  non , ex- 
cusable, et  susceptible  d'être  réhabilité.  En  cas  de  refus 
du  tribuual  de  commerce,  le  failli  est  en  prévention  de 
banqueroute,  cl  renvoyé  de  droit  devant  le  procureur  du 
roi,  comme  il  est  dit  à l’art.  526.  ( Act.  531.) 

Ainsi , tout  failli  doit  nécessairement  être  placé  par  un 
jugement , soit  dan*  la  classe  des  faillis  proprement  dit* , 
soit  dans  la  classe  des  banqueroutiers  simples,  soit  daus 
la  classe  de*  banqueroutiers  frauduleux. 

Des  différentes  espèce*  de  créanciers,  et  de  leurs 
droits  en  cas  de  faillite.  — En  principe , le*  bien*  du  dé- 
biteur tout  le  gage  commun  de  se*  créanciers,  et  le  prix 
s’en  distribue  cuire  eux  par  contribution.  Cependant  la 
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loi  reconnaît  qu'il  peut  y avoir  enlro  les  créanciers  des 
causes  légitimes  de  préférence,  telles  que  le s privilège s 
et  les  hypothèque*.  (C.civ.,  art.  2093 et  2094.)  Les  créan- 
ciers privilégiés  sont  ceux  qui,  par  la  qualité  de  leur 
créance,  ont  le  doit  d'étre  préférés  aux  autres  créanciers, 
même  hypothécaires.  (Id. , art.  2095.)  I.es  créanciers  hy- 
pothécaires sont  ceux  qui  ont  un  droit  réel  sur  les  immeu- 
bles affectés  à l'acquittement  d'une  obligation.  (Id.,  2114  ) 
Il  y a enfin  des  créanciers  nantis  d'un  gage,  et  des  créan- 
ciers chirographaires y c'est-à-dire  ceux  dont  le  titre 
n'est  ni  privilégié  , ni  même  inscrit  aux  hypothèques , et 
auxquels  la  loi  n'accorde,  par  conséquent,  aucune  fa- 
veur; leur  créance  doit  toujours  cependant  être  prouvée, 
soit  par  un  titre  authentique,  soit  par  un  acte  sous  seing- 
privé  , soit  enfin  de  toute  manière  légale. 

On  comprend  que  ces  différentes  espèces  de  créanciers 
peuvent  se  rencontrer  dans  une  faillite,  et  qu'il  importe  de 
pourvoir  à la  conservation  des  droits  de  chacun  d'eux. 
En  général,  les  créanciers  privilégiés  et  hypothécaire 
sont  payés  sur  le  prix  des  immeubles  qui  leur  étaient  hypo- 
théqués; les  créanciers  privilégiés  sur  le  prix  des  meu- 
bles affectés  à leur  privilège;  les  créanciers  nantis  de 
gages,  sur  le  prix  de  leurs  gages;  les  créanciers  simples 
chirographaires  n’ont  de  droit  que  sur  le  mobilier  et  sur 
ce  qui  reste  du  prix  des  immeubles  et  des  gages,  après 
que  les  créanciers  privilégiés,  hypothécaires  et  nantis  de 
gages  ont  été  payés;  ils  viennent  par  contribution, 
lorsqu’il  n’y  a pas  de  deniers  suffisants  pour  les  remplir 
tous. 

Les  syndics  présentent  au  commissaire  l’étal  des  créan- 
ciers se  prétendant  privilégiés  sur  les  meubles;  et  le  com- 
missaire autorise  le  paiement  de  ces  créanciers  sur  les 
premiers  deniers  rentré».  S’il  y a des  créanciers  contes- 
tant le  privilège,  le  tribunal  prononce;  les  frais  sont  sup- 
portés par  ceux  dont  la  demande  a été  rejetée,  et  ne  sont 
pas  à la  charge  de  la  masse.  (Art.  533.) 

Le  créancier  porteur  d'engagements  solidaires  entre  le 
failli  et  d'autres  coobligés  qui  sont  en  faillite , participe 
aux  distributions  dans  toutes  les  masses , Jusqu'à  son  par- 
fait et  entier  paiement.  iArt.  534.) 

Les  créanciers  du  failli  qui  sont  valablement  nantis  par 
des  gages  , ne  sont  inscrits  dans  la  masse  que  pour  mé- 
moire. (Art.  535.) 

Les  syndics  sont  autorisés  à retirer  les  gages  au  profit 
de  la  faillite  , en  remboursant  la  dette.  (Art.  536.) 

Si  les  syndics  nu  retirent  pas  le  gage,  qu'il  soit  vendu 
par  les  créanciers,  et  que  le  prix  excède  la  créance,  le 
surplus  est  recouvré  par  les  syndics  ; si  le  prix  est  moindre 
que  la  créance  , le  créancier  nanti  vient  à contribution 
pour  le  surplus.  (Art.  557.) 

Les  créanciers  garantis  par  un  cautionnement  sont 
compiis  dans  la  masse,  sous  la  déduction  des  sommes 
qu'ils  ont  reçues  delà  caution;  la  caution  est  comprise 
dans  la  même  masse  pour  tout  ce  qu’elle  a payé  à la  dé- 
charge du  failli.  (Art.  558.) 

Créanciers  hypothécaires.  — Lorsque  la  distribution 
du  prix  des  immeubles  est  faite  antérieurement  à celle  du 
prix  des  meubles,  ou  simultanément,  les  seuls  créanciers 
hypothécaires  non  remplis  sur  le  prix  des  immeubles,  con- 
courent , à proportion  de  ce  qui  leur  reste  dû , avec  les 
créanciers  chirographaires,  sur  les  dealers  appartenant  à 
la  masse  chirographaire.  (Art.  539.) 

Si  U veille  du  mobilier  procède  celle  des  immeubles,  et 
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donne  lieu  à une  ou  plusieurs  répartitions  de  deniers  avant 
la  distribution  du  prix  des  immeubles,  les  créanciers 
hypothécaires  concourent  à ces  répartitions  dans  la  pro- 
portion de  leurs  créances  totales,  et  sauf,  le  cas  échéant, 
les  distractions  dont  il  est  ci-après  parlé.  ( Art.  540.) 

Après  la  vente  des  immeubles,  et  le  jugement  d'ordre 
entre  les  créanciers  hypothécaires,  ceux  d’entre  ces  der- 
niers qui  vienuent  en  ordre  utile  sur  le  prix  des  immeubles 
pour  la  totalité  de  leurs  créances  ne  touchent  le  montant 
de  leur  collocation  hypothécaire  que  sous  la  déduction  des 
sommes  pareux  perçues  dans  la  masse  chirographaire.  Les 
sommes  ainsi  déduites  ne  restent  point  dans  la  masse  hy- 
pothécaire, mais  retournent  à la  masse  chirographaire, 
au  profit  de  laquelle  il  en  est  fait  distraction.  ( Art.  511.) 

A l'égard  des  créanciers  hypothécaires,  qui  ne  sont  col- 
loqués que  partiellement  dans  la  distribution  du  prix  des 
immeubles,  il  est  procédé,  comme  il  suit  : leurs  droits 
sur  la  masse  chirographaire  sont  définitivement  réglés 
d'après  le»  sommes  dont  ils  restent  créanciers  après  leur 
collocation  immobilière;  et  les  deniers  qu'ils  ont  touchés 
au  delà  de  celte  proportion  dans  la  distribution  antérieure, 
leur  sont  retenus  sur  le  montant  de  leur  collocation  hy- 
pothécaire, et  reversés  dans  la  masse  chirographaire. 
(Art.  542.) 

Les  créanciers  hypothécaires  qui  ne  viennent  point  en 
ordre  utile  sont  considérés  comme  purement  et  simplement 
chirographaires.  (Art.  543.) 

Il  résulte  des  dispositions  ci-dessus  que  les  créanciers 
hypothécaires  entrent , relativement  à la  masse  mobilière, 
dans  la  classe  des  simples  chirographaires  , pour  tout  le 
montaul  de  leurs  créances,  lorsqu’ils  ne  sont  colloqués 
utilement  pour  aucune  portion  dans  la  distribution  des 
immeubles  ; et,  en  cas  de  collocation  partielle , pour  tout 
ce  qui  leur  reste  dû , déduction  faite  du  montant  de  celte 
collocation. 

Des  droits  des  femmes.  — Le  code  de  commerce  a 
apporté  de  grandes  modifications  aux  dispositions  du  code 
civil  relatives  aux  droits  des  femmes  sur  les  biens  de  leurs 
maris  ; mais  ces  modifications  ne  sont  applicables  qu’aux 
femmes  des  commerçants , et  seulement  dans  le  cas  de 
faillite  et  d'insuffisance  des  biens  du  mari  pour  faire  face 
à toutes  ses  dettes.  Au  surplus , toutes  les  dispositions  du 
code  de  commerce  qui,  en  cas  de  faillite,  modifient 
celles  du  droit  civil  relatives  aux  droits  des  femmes  sur 
les  biens  de  leurs  maris , oui  été  dictées  par  la  plus  sage 
et  la  plus  impartiale  équité.  Elles  ne  portent  aucune  at- 
teinte aux  droits  des  femmes , elles  leur  garantissent  la  re- 
prise et  le  recouvrement  de  tous  les  objets  et  sommes 
légalement  justifiés;  elles  ont  seulement  pur  but  d’empê- 
cher que  le  mari  et  la  femme  ne  puissent,  par  des  actes 
collusoires  et  simulés , soustraire  à de  malheureux  créan- 
ciers les  faibles  gages  qui  leur  restent , en  transportant 
tous  les  biens  du  mari  sur  la  tête  de  la  femme;  et  d'em- 
pécher  encore  qu'une  femme , si  intimement  liée  au  sort 
de  son  mari , qui  était  appelée  à partager  les  bénéfices  de 
son  commerce,  s’il  eût  prospéré,  ne  puisse  réclamer  des 
avantages  que  la  libéralité  aveugle  de  son  mari  lui  avait 
souvent  trop  indiscrètement  prodigués,  et  s'enrichir  èn 
dévorant  les  tristes  déhris  d'une  fortune  délabrée  , qui 
n’est  plus  celle  de  son  mari,  mais  celle  de  scs  créanciers. 
(Favard  de  Langlande.) 

Les  femmes  mariées  sous  le  régime  dotal , les  femmes 
séparée*  de  bien»,  et  le»  femmes  communia  eu  bien»,  qui 
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n'oot  point  mis  les  immeubles  apportés  en  communauté, 
reprennent  en  nature  lesdits  immeubles  et  ceux  qui  leur 
sont  survenus  par  successions  ou  donations  entre  vifs  ou 
pour  cause  de  mort.  ( Art.  545.) 

En  général,  les  immeubles  ne  tombent  pas  dans  la  com- 
munauté; mais  les  époux,  par  une  convention  particulière, 
peuvent  les  y faire  tomber,  et  c’est  ce  qu’on  appelle  clause 
d'ameublissement.  Ils  sont , dans  ce  cas,  considérés 
comme  des  meubles,  et  suivent  le  sort  des  autres  biens 
de  la  communauté,  dont  le  mari  est  maître,  cl  qui 
par  suite  sont  affectés  au  paiement  des  dettes  qu’il  con- 
tracte. 

Les  femmes  reprennent  pareillement  les  immeubles  ac- 
quis par  elles  et  en  leur  nom , des  deniers  provenant  des- 
diles  successions  et  donations , pourvu  que  la  déclaration 
d’emploi  soit  expressément  stipulée  au  contrat  d’acquisi- 
tion, et  que  l’origine  des  deniers  soit  constatée  par  un 
inventaire  ou  par  tout  autre  acte  authentique.  (Art  540.) 

Sons  quelque  régime  qu’ait  été  formé  le  contrat  de  ma- 
riage , hors  le  cas  prévu  par  l’article  précédent , la  pré- 
somption légale  est  que  les  biens  acquis  par  la  femme  du 
failli  appartiennent  à son  mari , sont  payés  de  ses  de- 
niers, et  doivent  être  réunis  à la  masse  de  son  actif,  sauf* 
A la  femme  à fournir  la  preuve  du  contraire.  (Art.  547.) 

L'action  en  reprise,  résultant  des  dispositions  des  arti- 
cles 545  et  546  . n’est  exercée  par  la  femme  qu’à  charge 
des  dettes  et  hypothèques  dont  les  bien#  sont  grevés , soit 
que  la  femme  s'y  soit  volontairement  obligée , soit  qu’elle 
y ait  été  judiciairement  condamnée.  (Art.  548.) 

La  femme  ne  peut  exercer,  dans  la  faillite,  aucune 
action  à raison  des  avantages  portés  au  contrat  de  ma- 
riage ; et , réciproquement , les  créanciers  ne  peuvent  sc 
prévaloir,  dans  aucun  cas , des  avantages  faits  par  la 
femme  au  mari  dans  le  même  contrat.  (Art.  519.) 

Cependant,  il  a été  jugé  : 1°  que  la  femme  mariée 
antérieurement  au  code  de  commerce  , peut , nonobstant 
les  dispositions  ci-dessus , réclamer  , en  cas  de  faillite  de 
son  mari,  les  avantages  qui  lui  sont  assurés  par  son  cou- 
trat  de  mariage,  notamment  Ici  gains  de  survie  stipulés  en 
sa  faveur,  encore  que  la  faillite  ait  lieu  sous  l'empire  du 
code  de  commerce;  2° que  la  femme  mariée  sous  l’empire 
d’une  loi  qui  lui  assurait  pour  sa  dot  et  son  douaire  un 
privilège  sur  tous  les  créanciers  ultérieurs  de  son  mari, 
n'a  point  été  privée  de  ce  droit  par  la  survenance  du  code 
de  commerce,  et  quoique  son  mari  soit  tombé  en  faillite. 

En  cas  que  la  femme  ait  payé  des  dettes  pour  son  mari, 
la  présomption  légale  est  qu’elle  l’a  fait  des  dctiiers  de  son 
mari  ; et  elle  ne  peut,  en  conséquence  , exercer  aucune 
action  dans  la  faillite,  sauf  la  preuve  contraire,  comme 
il  est  dit  à l’art.  547.  (Art.  550.) 

La  femme  dont  le  mari  était  commerçant  à l'époque  de 
la  célébration  du  mariage  , n’a  hypothèque , pour  les  de- 
niers ou  effets  mobiliers  qu’elle  justifie  par  actes  authen- 
tiques avoir  apportés  eu  dot,  pour  le  remploi  de  ses  biens 
aliénés  pendant  le  mariage,  et  pour  l'indemnité  des  dettes 
par  clic  contractées  avec  son  mari,  que  sur  les  immeubles 
qui  appartenaient  à son  mari  à l’époque  ci-dessus.  (Arti- 
cle 551.) 

Est,  5 cet  égard  , assimilée  à la  femme  dont  le  mari 
était  commerçant  à l’époque  de  la  célébration  du  mariage, 
la  femme  qui  a épousé  un  fils  de  négociant , n’ayant  à 
cette  époque  aucun  étal  ou  profession  déterminée,  et  qui 
dotent  lui-mciuc  négociant.  (Art.  552.) 
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Est  exceptée  des  dispositions  des  art.  549  et  551 , et 
jouit  de  tous  les  droits  hypothécaires  accordés  aux  femmes 
par  le  code  civil,  la  femme  dont  le  mari  avait,  à l’époque 
de  la  célébration  du  mariage,  une  profession  déterminée 
autre  que  celle  de  négociant  : néanmoins  cette  exception 
n’est,  pas  applicable  à la  femme  dont  le  mari  ferait  le 
commerce  dans  l'année  qui  suivrait  la  célébration  du 
mariage.  (Art.  553.) 

Tous  les  meubles  meublants,  effets  mobiliers,  diamants, 
tableaux,  vaisselle  d’or  et  d’argent,  et  antres  objels,  tant 
à l’usage  du  mari  qu’à  celui  de  la  femme,  sons  quelque 
régime  qu’ait  été  formé  le  contrat  de  mariage,  sout  ac- 
quis aux  créanciers,  sans  que  la  femme  puisse  en  recevoir 
autre  chose  que  les  babils  et  linge  à son  usage,  qui  lui 
sont  accordés  d’après  les  dispositions  de  l’art.  529.  Tou- 
tefois , la  femme  peut  reprendre  les  bijoux  , diamants  et 
vaisselle  qu'elle  peut  Justifier,  par  étal  légalement  dressé, 
annexé  aux  actes,  ou  par  bons  et  loyaux  inventaires,  lui 
avoir  été  donnés  par  contrat  de  mariage , ou  lui  être  ad- 
venus par  succession  seulement.  (Art.  554.) 

Dans  ce  cas,  la  femme  peut  reprendre  non-seulement 
les  bijoux,  diamants  et  vaisselle,  mais  encore  tous  les 
meubles  meublants,  effets  mobiliers  , tableaux  et  autres 
objets  énumérés  au  premier  paragraphe  de  l'article  ci- 
dessus  (554),  et  qu’elle  justifierait  lui  avoir  été  donnés  par 
contrat  de  mariage  , ou  lui  élre  advenus  par  succession. 
(Cour  royale  de  Rouen,  25  août  1826.) 

Répartition  entre  les  créanciers , et  liquidation  du 
mobilier.  — Le  montant  de  l'actif  mobilier  du  failli , 
distraction  faite  des  frais  et  dépenses  de  l'administration 
de  la  faillite,  du  secours  qui  a été  accordé  au  failli , et 
des  sommes  payées  aux  privilégiés,  est  réparti  entre  tous 
les  créanciers  au  marc  le  franc  (c’est-à-dire  en  propor- 
tion) de  leurs  créances  vérifiées  et  affirmées.  (Art.  558.) 

A cet  effet , les  syndics  remettent , tous  les  mois , au 
commissaire , un  état  de  situation  de  la  faillite  et  des  de- 
niers existant  en  caisse  ; le  commissaire  ordonne  , s’il  y a 
lieu , une  répartition  entre  les  créanciers , et  en  fixe  la 
quotité.  (Art.  559.) 

Les  créanciers  sont  avertis  des  décisions  du  commissaire 
et  de  l’ouverture  de  la  répartition.  (Art.  560.) 

Nul  paiement  n’est  fait  que  sur  la  représentation  du 
litre  coustidilif  de  la  créance.  Le  caissier  mentionne  sur 
le  titre  le  paiement  qu’il  effectue  ; le  créancier  donne 
quillance  en  marge  de  l’état  de  répartition.  (Art.  561.) 

Lorsque  la  liquidation  est  terminée,  l'union  des  créan- 
ciers est  convoquée  à la  diligence  des  syndics,  sous  la 
présidence  du  commissaire  ; les  syodics  rendent  leur 
compte , et  sou  reliquat  forme  la  dernière  répartition. 
(Art.  562.) 

L’union  peut,  dans  tout  état  de  cause,  se  faire  autoriser 
par  le  tribunal  de  commerce,  le  failli  dûment  appelé,  à 
traiter  à forfait  des  droits  et  actions  dont  le  recouvrement 
n’a  pas  élé  opéré,  et  à les  aliéner;  en  ce  cas  , les  syndics 
font  tous  les  actes  nécessaires.  (Art.  563.) 

il  existe  souvent , en  effet , dans  les  faillites,  des  créan- 
ces d'un  recouvrement  difficile  , ou  parce  qu’elles  sont 
litigieuses  , ou  parce  que  le  débiteur  est  peu  solvable.  Il 
faudrait  alors  beaucoup  de  temps  et  de  frais  pour  parvenir 
à un  recouvrement  qui  même  est  souvent  Incertain.  Des 
poursuites  de  cette  nature  conviennent  mieux  à un  parti- 
culier qu’à  une  administration,  qui  dépenserait  presque 
tuujour»  i>lua  qu'elle  uc  pourrait  recouvrer.  Le  grand  io- 
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térèl  des  créanciers  demande  que  l’administration  termine 
tes  opérai  ion»  le  plus  tôt  possible,  et  qu'elle  puisse  aliéner 
des  droits  dont  la  poursuite  serait  trop  longue  ou  très-dif- 
ficile. (Discours  de  M.  Trcilhard  au  Corps  Législatif.)  Celte 
faculté,  donnée  à l'union,  est  comme  une  nouvelle  voie  de 
concordat.  Le  failli  peut  même,  s’il  en  trouve  les  moyens, 
devenir  l'acquéreur  de  son  propre  actif.  Dans  tous  les  cas, 
il  est  appelé,  et  peut  discuter  scs  intérêts  dans  un  moment 
ou  l’on  va  aliéner  le  reste  de  son  patrimoine;  car  si  la 
liquidation  rendait  plus  qu’il  ne  doit , ce  serait  à lui , cl 
non  à ses  créanciers,  que  le  surplus  serait  rendu.  Malgré 
même  l'insuffisance  de  son  actif,  il  est  intéressé  à ce  qu'il 
rende  le  plus  possible,  puisque,  s'il  n’est  pas  définitive- 
ment libéré  , ses  biens  futurs  répondent  de  ce  qu’il  reste 
devoir,  et  que  d'ailleurs  il  ne  peut  obtenir  sa  réhabilita- 
tion tant  qu'il  ne  s'est  pas  complètement  libéré. 

y ente  des  biens  du  failli.  — Les  immeubles  sont 
vendus  par  les  syndics  de  l'union,  ainsi  que  nous  l'avons 
dit  en  parlant  des  syndics  définitifs. 

C’est  ici  que  nous  devrions  traiter  ce  qui  concerne  la 
Cession  de  biens,  mais  nous  en  avons  fait  l'objet  d'un 
article  séparé , que  l'on  peut  consulter  au  premier  vo- 
lume du  dictionnaire. 

De  la  revendication.  — Le  vendeur  peut , en  cas  de 
faillite,  revendiquer  les  marchandises  par  lui  vendues  et 
livrées,  et  dont  le  prix  ne  lui  a pas  été  payé,  dans  le  cas 
et  aux  conditions  ci-après  exprimées.  (Art.  570.) 

Mais  s'il  laisse  vendre  ces  marchandises  avec  les  autres 
meubles  de  la  faillite,  il  ne  peut  sc  présenter  ensuite 
comme  créancier  privilégié , attendu  que  l’action  seule  en 
revendication  lui  était  acquise.  Remarquons  que  pour  qu'il 
y ail  lieu  à revendication  il  faut  qu'il  y ail  faillite,  et 
qu'ainsi  le  défaut  de  paiement  du  prix  de  la  part  de  l'a- 
cheteur ne  donnerait  pas  droit  au  vendeurde  revendiquer 
la  chose,  lors  même  qu’il  y aurait  des  présomptions  d'un 
prochain  déiaogcmcnl  dans  scs  affaires. 

Si  les  marchandises  ont  été  vendues  au  comptant , et 
qu'ensuitc  le  vendeur  reçoive  de  l'acheteur  des  effets  de 
commerce  souscrits  par  des  tiers,  sans  autre  stipulation,  il 
est  censé  payé  dans  le  sens  de  Part.  476;  en  sorte  que  si  les 
effets  ne  sont  pas  payés  à l’échéance,  le  vendeur  no  peut 
revendiquer  sa  marchandise  contre  l'acheteur  failli;  il  ne 
peut  que  demander  le  remboursement  des  effets.  Si  1a  vente 
d’objets  mobiliers  a été  faite  au  failli  par  un  individu  non 
commerçant,  celui-ci  peut  non-seulement  exercer  l'action 
en  revendication,  mais  encore  le  privilège  établi  par 
l’art.  2101,  n°  4,  du  code  civil,  en  faveur  du  vendeur  non 
payé.  (Sirey.) 

La  revendication  ne  peut  avoir  lieu  que  pendant  que 
les  marchandises  expédiées  sont  encore  en  roule,  soit 
par  terre,  soit  par  eau,  et  avant  qu'elles  soient  entrées 
dans  les  magasins  du  failli,  ou  dans  les  magasins  du  com- 
missionnaire chargé  de  les  veudre  pour  le  compte  tlu 
failli.  (Art.  577.) 

Elles  ne  peuvent  être  revendiquées  si , avant  leur  ar- 
rivée , elles  ont  été  vendues  sa  us  fraude,  sur  factures  et 
connaissements  ou  lettres  de  voiture.  (Art.  578.) 

La  revendication  ne  peut  être  exercée  que  sur  les  mar- 
chandise» qui  sont  reconnues  être  identiquement  les  mê- 
mes, et  lorsqu'il  est  reconnu  que  les  halles,  barriques  ou 
enveloppes  dans  lesquelles  elles  se  trouvaient  lors  de  la 
vente,  n'ont  pas  été  ouvertes,  que  les  cordes  ou  marques 
n’uut  clé  ni  enlevées  ui  changées,  cl  que  les  marchandises 
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n'ont  subi  en  nature  et  quantité  ni  changement  ni  altéra- 
tion. (Art.  560.) 

Peuvent  être  revendiquées  aussi  longtemps  qu'elles 
existent  en  nature , on  tout  ou  partie,  les  marchandises 
consignées  au  failli  à titre  de  dépôt, ;ou  pour  pire  vendues 
pour  le  compte  de  l’envoyeur  : dans  ce  dernier  cas  même, 
le  prix  desdites  marchandises  peut  être  revendiqué,  s'il 
n’a  pas  été  payé  ou  passé  en  compte  courant  entre  le  failli 
et  l'acheteur.  (Art.  581.) 

Dans  tous  les  cas  de  revendication,  excepté  ceux  de 
dépôt  et  de  consignation  de  marchandises,  les  syndifi^dcs 
créanciers  ont  la  faculté  de  retenir  les  marcluudisWTe- 
vendiquées,  en  payant  au  réclamant  le  prix  convenu  entre 
lui  et  le  failli.  (Art.  582.) 

Les  remises  en  effets  de  commerce,  ou  en  tous  autres 
effets  non  encore  échus,  ou  échus  et  non  encore  payés,  et 
qui  se  Irouvcid^tn  nature  dans  le  portefeuille  du  failli  à 
l'époque  de  sa  faillite,  peuvent  être  revendiquées,  si  ces 
remises  ont  été  faites  parle  propriétaire  avec  le  simple 
mandat  d'oo  faire  le  recouvrement  et  d*en  garder  la  valeur 
à sa  disposition  , ou  si  elles  ont  reçu  de  sa  part  la  desti- 
nation spéciale  de  servir  au  paiement  d’acceptations  ou 
de  billets  tirés  au  domicile  du  failli.  (Art.  583.) 

La  revendication  a pareillement  lieu  pour  les  remises 
faites  sans  acceptation  ni  disposition,  si  elles  sont  entrées 
dans  un  compte  courant  par  lequel  le  propriétaire  n’est 
que  créditeur;  mais  elle  cesse  d’avoir  lieu  si,  à l'époque 
des  remises , il  était  débiteur  d'une  somme  quelconque. 
(Art.  584.) 

Dans  les  cas  où  la  loi  permet  la  revendication , les 
syndics  examinent  les  demandes  ; ils  peuvent  les  admettre, 
sauf  l'approbation  du  commissaire  : s’il  y a contestation , 
le  tribunal  prononce,  après  avoir  entendu  le  commissaire. 
(Art.  585.) 

En  cas  de  revendication,  le  revendiquant  est  tenu  d'in- 
demniser l'actif  du  failli  de  toute  avance  faite  pour  fret 
ou  voiture  , commission , assurance  ou  autres  frais,  et  de 
payer  les  sommes  dues  pour  les  mêmes  causes,  si  elles 
n’ont  pas  été  acquittées.  (Art.  579.)  Les  syndics  peuvent 
alors  retenir  les  marchandises  comme  gage  de  l'indem- 
nité, jusqu'à  coque  le  revendiquant  la  leur  ail  payée, 
lorsqu’elle  est  duc  à la  masse. 

Lorsque  la  revendication  n'est  pas  admise , le  prix  des 
marchandises  trouvées  en  la  possession  du  failli  doit  être 
distribué  indistiuclcnicul  entre  tous  les  créanciers,  sans 
aucune  préférence  pour  le  vendeur.  (Cour  de  cassation, 
17  octobre  1814.) 

DES  BVSÇUCHOITES. 

Tout  commerçant  failli  qui  sc  trouve  dans  l'un  des  cas 
de  faute  grave  ou  de  fraude  prévus  par  la  loi,  et  indiqués 
ci-après,  est  eu  état  de  banqueroute.  (C.  de  commerce, 
art.  458.) 

Il  y a deux  espèces  de  banqueroute  : la  banqueroute 
simple,  qui  est  jugée  par  les  tribunaux  correctionnels,  sur 
la  demaude  des  syndics  ou  sur  celle  de  tout  créancier  du 
railli,  ou  d'office , par  le  ministère  public  ; et  la  banque- 
route frauduleuse , qui  est  jugée  par  les  cours  d'assises. 
(Id.,  art.  459  et  588.)  Les  cas  de  banqueroute  frauduleuse 
sont  poursuivis  d'office  par  les  procureurs  du  roi  ou  leurs 
substituts , sur  la  notoriété  publique,  ou  sur  la  dénoncia- 
tion , soit  des  syndics,  soit  d’un  créancier.  (Id.,  art.  596.) 
Ces  poursuites  peuvent  cire  exercées  par  le  ministère  pu- 
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Mie,  même  lorsqu'il  n’y  a pat  eu  déclaraliou  de  faillite 
par  le  tribunal  de  commerce  : il  suffit  que , de  fait,  l'in- 
culpé ait  cessé  tes  paiements. 

Banqueroute  simple . — Est  poursuivi  comme  ban- 
queroutier simple,  et  peut  être  déclaré  tel  le  commer- 
çant failli  qui  se  trouve  dans  l'un  ou  plusieurs  des  cas 
suivants,  savoir  : 1°  si  les  dépenses  de  sa  maison,  qu'il  est 
teuu  d'inscrire  mois  par  mois  sur  son  livre-journal,  sont 
jugées  excessives;  6°  s'il  est  reconnu  qu'il  a consommé  de 
fortes  sommes  au  jeu  ou  i des  opérations  de  pur  hasard; 
3°  s'il  résulte  de  son  dernier  inventaire  que  son  actif  étant 
de  50  pour  1U0  au-dessous  de  son  passif,  il  a fait  des 
emprunts  considérables,  et  s'il  a revendu  des  marchan- 
dises à perte  ou  au-dessous  du  cours  ; 4°  s'il  a donné  des 
signatures  de  crédit  ou  de  circulation  pour  uno  somme 
triple  du  son  actif,  selon  snu  dernier  inventaire.  (C.  de 
connu.,  art.  586.) 

Peut  encore  être  pousruivi  comme  banqueroutier  sim- 
ple, et  déclaré  tel,  le  failli  qui  n'a  pas  fait  au  greffe  la 
déclaration  prescrite  par  Part.  410;  celui  qui,  s'étant 
absenté  , ne  s'est  pas  présenté  en  personne  aux  ageuts  cl 
aux  syndics  dans  les  délais  fixés , et  saus  empêchement 
légitime;  celui  qui  présente  des  livres  irrégulièrement 
tenus,  sans  néanmoins  que  les  irrégularités  indiquent  de 
fraude,  ou  qui  ne  les  présente  pas  tous  ; celui  qui , ayaut 
une  société,  ne  s'est  pas  conformé  à l'article  410.  (!d., 
art.  587.) 

Les  frais  de  poursuite  en  banqueroute  simple  sont  sup- 
portés par  la  masse,  dans  le  cas  où  la  demande  a été  intro- 
duite par  les  syndics  de  la  faillite. 

bans  le  cas  où  la  poursuite  a été  intentée  par  un  créan- 
cier, il  supporte  les  frais,  si  le  prévenu  est  déchargé; 
lesdits  frais  sout  supportés  par  la  niasse,  s'il  est  con- 
damné. 

Les  procureurs  du  roi  sont  tenus  d'interjeter  appel  de 
tous  jugements  des  tribunaux  de  police  correctionnelle, 
lorsque,  dans  le  cours  de  i'iustrucliou , ils  ont  reconnu 
que  la  préveulion  de  banqueroute  simple  est  de  nature  à 
être  convertie  en  prévention  de  banqueroute  frauduleuse. 
(Id.,  art.  586  à 561.) 

Le  tribunal  de  police  correctionnelle,  en  déclarant  qu'il 
y a banqueroute  simple,  doit , suivant  l'exigence  de»  cas, 
prononcer  remptisonuemeul  pour  un  moi»  au  moins,  et 
deux  ans  au  plus.  Les  jugements  sont  affichés  en  outre, 
et  msérés  dans  un  journal,  conformément  à l'art.  685  du 
code  de  procédure  civile,  (id.,  art.  566.  — C.  pénal, 
art.  402.) 

Aussitôt  après  l'expiration  de  sa  peine,  le  failli  doit  être 
mis  eu  liberté,  et  ses  créanciers  ne  peuvent  pas  le  retenir 
en  prirou  parle  motif  qu'ils  ne  sont  pas  entièrement  payés, 
lorsque  d'ailleurs  ils  n'ont  obtenu  avaul  U faillite  aucun 
jugement  qui  prononce  la  contrainte  par  corps  contre 
lui.  Peu  importe  qu'avaul  sa  délculion  correctionnelle  le 
failli  ait  été  déposé  tlaus  une  maison  d'arrêt  à raison  do 
ses  dettes,  aux  termes  de  l'art.  445.  Le  dépôt,  ainsi  que 
la  détention,  était  dans  l'intérêt  de  la  vindicte  publique, 
et  n'avait  aucun  rapport  avec  l'intérét  privé  des  créan- 
ciers. (Cour  de  ça*».,  6 mai  1814.) 

Banqueroute  frauduleuse . — Est  déclaré  banquerou- 
tier frauduleux  tout  commercant  failli  qui  su  trouve  dans 
un  ou  plusieurs  des  cas  suivauts;  savoir:  l"*'il  a supposé 
des  dépeuscs  ou  des  perles,  ou  ne  justifie  pas  de  l'emploi 
de  toutes  ses  recettes  ; X”  s'il  a detourué  aucune  somme 
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d'argent,  aucune  dellu  active,  aucunes  marchandises, 
denrées  ou  effet»  mobiliers  ; 3»  s'il  a fait  des  ventes,  né- 
gociations ou  donations  supposées;  4*»  s'il  a supposé  des 
dettes  passives  et  collusoire#  entre  lui  et  des  créaucicrf 
Actifs,  en  faisant  des  écritures  simulées,  ou  en  uo  se 
constituant  débiteur,  sans  cause  ni  valeur,  par  des  acte» 
puUlcs  ou  par  des  engagements  sous  signatures  privées; 
5»  si,  ayant  été  chargé  d'un  mandat  spécial,  ou  constitué 
dépositaire  d’argent,  d'effets  de  commerce,  de  denrées  ou 
marchandises,  il  a,  au  préjudice  du  mandai  ou  du  dépôt, 
appliqué  à son  profit  les  fonds  ou  la  valeur  des  objets  sur 
lesquels  portait  soit  le  mandat,  so.t  le  dépôt;  6»  s'il  a 
acheté  des  immeubles  ou  des  effets  mobiliers  à la  faveur 
d'un  prête-nom  ; 7»  s'il  a caché  ses  livres. 

Peut  être  poursuivi  comme  banqueroutier  frauduleux, 
cl  être  déclaré  tel,  le  failli  qui  u'a  pas  tenu  de  livre»,  ou  si 
ses  livres  ne  présentent  pas  sa  véritable  situation  active 
et  passive  ; ou  qui,  ayant  obtenu  un  sauf-conduit,  ne  s’est 
pas  représenté  à justice.  (Id.,  art.  59  » et  594.) 

Lorsque  le  prévenu  a été  atteint  et  déclaré  coupable  de 
banqueroute  frauduleuse,  il  est  puni  de  la  peine  des  tra- 
vaux forcés  A temps.  (C.  de  comin.,  art.  569,  et  c.  pén., 
art.  402.)  démarquons  toutefois  que  le  mincuç  qui  a fait 
des  opération»  de  commerce  ne  peut  être  poursuivi  ni 
condamné  comme  banqueroutier,  si  les  formalités  exigées 
par  le  code  de  commerce,  pour  que  le  miueur  soit  habile 
à exercer  le  commerce,  n'onl  pas  été  observées.  ( Louv. 
de  cas».,  6 décembre  1866.) 

Les  agents  de  change  et  courtiers  qui  ont  fait  faillite 
tout  punis  de  la  peine  des  travaux  forcés  à temps  ; s'ils 
sont  convaincus  de  banqueroute  frauduleuse,  la  peine  est 
celle  des  travaux  forcés  à perpétuité.  (C.  pén.,  art.  405.) 

Sont  déclarés  complices  des  banqueroutiers  frauduleux, 
et  sont  condamnés  aux  mêmes  peines  «juc  l'accusé , les 
individus  qui  sont  convaincus  de  s'être  entendus  avec  le 
banqueroutier  pour  receler  ou  soustraire  tout  ou  partie 
de  ses  biens  meubles  ou  immeubles  ; d'avoir  acquis  sur 
lui  des  créances  fausse»;  et  qui,  à la  vérification  et  affir- 
mation de  leurs  créances,  ont  persévéré  à les  faire  valoir 
comme  sincères  et  véritables.  ( C.  de  connu.,  art.  567,  cl 
c.  pén.,  art.  4u5.) 

La  femme  qui  a détourné , diverti  ou  rccélé  des  effets 
mobiliers  portés  en  l'art.  554  ci-dcssus , des  marchan- 
dises, des  effets  de  commerce  , du  l'argent  comptant,  est 
condamnée  à les  rapporter  à la  masse  , et  c»t  poursuivie 
en  outre  comme  complice  de  banqueroute  frauduleuse. 
Lile  peut  aussi,  suivant  la  nature  des  cas,  être  poursuivie 
comme  complice  de  banqueroute  frauduleuse , si  elle  a 
pu'  té  «ou  nom  ou  son  intervention  à des  actes  faits  par 
»ou  mari  en  fraude  de  scs  créanciers.  (C.  de  comm., 
art.  555  et  556.) 

Le  mCine  jugement  qui  a prononcé  les  peines  pronon- 
cées coutre  les  complices  de  banqueroutes  frauduleuses, 
le»  condamne  : t»  à réintégrer  à la  masse  des  créanciers 
les  biens,  droits  et  actions  frauduleusement  soustraits; 
2°  à payer  envers  ladite  masse  des  dommagcs-iuléréls 
égaux  A la  somme  doul  ils  ont  tenté  de  la  frauder. 

Le»  arrêt»  des  cours  d’assises  contre  les  banqueroutiers 
et  leurs  complices  sout  a (Reliés , et  de  plus  iusérés  dans 
un  journal , conformément  à l’art.  683  du  code  de  procé- 
dure civile. 

sidminteh'ation  des  biens  en  cas  de  banqueroute. 
— Dans  tou»  le»  cas  du  poursuite*  et  de  condamna  nous  en 
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què  l’on  a «M  être  embarrassé  pour  bien  caractériser  la 
faillite,  sur  laquelle  l'ancienne  législation  cl  les  anciens 
auteurs  ne  nous  ont  transmis  eux-mémes  aucune  définition 
typlüve. 

«L’on  tient  qu'un  homme  a fait  faillite,  dit  Trévoux,  dès 
qu'il  a manqué  à acquitter  ses  lettres  de  change,  ou  qu'il 
y a quelque  désordre  dans  son  négoce.  » « Faillir,  écrit 
apieurs  le  mégie  auteur , signifie,  eu  termes  de  marchands, 
manquer  à payer  des  lettres  de  change,  les  laisser  venir 
à protêt.  • Ferrière . dans  son  Dictionnaire  de  droit  et 
de  pratique , s'explique  à peu  près  dans  les  mêmes  termes; 
suivant  lui,  « un  failli  est  celui  qui  ne  paie  pas  à l'é- 
chéance des  lettres  de  change  qu'il  a acceptées  ; qui  ne  rend 
pas  l'argent  à ceux  à qui  il  a fourni  les  lettres  de  change 
qui  sont  revenues  à protêt,  el  qui  lui  ont  été  dénoncées  ; 
enfin,  qui  n'acquitte  point  scs  engagements  à cause  de 
l'impuissance  où  l'ont  réduit  les  révolutions  Imprévues  du 
commerce,  ou  quelque  autre  accident suhit.  » Jousse,  sur 
l'article  1 «,  du  titre  2 , de  l’ordonnance  de  1 G73 . dit  pareil- 
lement que  « la  faillite  ou  banqueroute  est  aussi  réputée 
ouverte  du  jour  que  le  débiteur  est  devenu  insolvable,  et 
a cessé  entièrement  de  payer  ses  créances , et  qu'il  y a eu 
contre  lui  plusieurs  condamnations  en  différentes  juri- 
dictions. » On  voit  que  le  code  de  commerce  a adopté,  en 
les  résumant , toutes  ces  définilioos , et  aujourd'hui , comme 
autrefois,  l'ambiguïté  de  la  loi  engendre  des  procès  où  les 
tribunaux  donnent  de  nombreux  démentis  â sa  définition. 

Sous  ce  rapport,  comme  sous  beaucoup  d’autres,  le 
code  de  commerce  réclame  d'importantes  réformes.  Plus 
occupée  de  la  puoilion  du  débiteur  que  des  intérêts  des 
créanciers,  la  loi  est  hérissée  à chaque  pas  de  formalités 
inutiles , de  procédures  onéreuses  ; et , qu'on  ne  s'y  trompe 
pas  , au  milieu  de  cette  action  coûteuse  et  lente  de  la  jus- 
tice, de  cette  multiplicité  des  actes,  de  celte  invasion  des 
gens  d'affaires,  le  seul  qui  profite  est  le  débiteur  de  mau- 
vaise foi,  qui  trouve  toujours  les  moyens  de  spéculer  sur 
la  faiblesse  ou  sur  la  lassitude  de  ses  créanciers  pour  ob- 
tenir des  concordat»  scandaleux.  N'est-il  pas  déplorable 
que  pour  arriver  au  concordat , depuis  l'ouverlure  de  la 
faillite,  les  seuls  délais  fixes  écrits  dans  la  loi  soient  in- 
dispensablement de  plus  de  quatre  mois  , et  que  ceux  qui 
n'ont  pas  de  terme  fatal  puissent  se  prolonger  indéfini- 
ment! C'est  donc  à diminuer  ces  délais  que  l'on  devrait 
s'étudier;  simplifier  la  législation , et  par  suite  la  procé- 
dure; faciliter  les  concordats,  qui  sont,  sans  aucun 
doute,  ce  qu'il  y a de  plus  heureux  pour  les  créanciers , 
et  éloigner  autant  que  possible  les  contrats  d'union,  pis- 
aller  des  faillites,  réduire  ce  luxe  d'ageots  et  de  syn- 
dics, qui  ne  fait  que  retarder  la  marche  de  la  procédure; 
donner  plus  d'influence  sur  la  direction  des  faillites  aux 
tribunaux  de  commerce , et  accorder  plus  de  confiance 
aux  investigations  et  à la  surveillance  des  magistratl  con- 
sulaires; être  surtout  sans  pitié  pour  la  fraude  et  la  mau- 
vaise foi,  et  faire  que  la  banqueroute  soit  enfin  réellement 
punie;  telles  sont,  suivant  nous,  les  principales  amélio- 
rations que  réclame  la  législation  des  faillites.  U est  ur- 
gent que  l’on  s'en  occupe,  car  les  faillites  augmentent,  le 
crédit  disparaît , et  un  bonne  loi  peut  seule  le  ramener  sur 
nos  places.  Ao.  Thébcchlt. 

FAINE,  y.  G JUIVES  OLEAGINEUSES. 

fanage,  fenaison,  (dgrlc.)  C'est  l'action  de  faire  sé- 
cher les  foins  qui  viennent  d'étre  coupés.  Four  que  la  fe- 
naison soit  bonne  et  prompte,  il  faut  saisir  un  temps  sec 


cl  chaud,  et  avoir  un  nombre  de  bras  suffisant  pour  re- 
tourner le  foin  dans  le  moindre  espace  possible  de  temps  ; 
mais  le  moment  le  plus  favorable  pour  cette  récolte  n'est 
pas  tonjours  celui  de  la  maturité  de  toutes  les  plantes 
d'une  prairie.  Toutes  ne  sont  pas  également  précoces;  et 
si  l’on  attendait,  pour  faucher,  que  les  herbes  les  plus 
tardives  fusscot  parfaitement  mûres , il  co  résulterait  ap- 
pauvrissement du  sol . détérioration  dans  la  qualité  du 
fanage,  et  diminution  dans  la  quantité  de  la  récolte; 
car  les  tiges  des  herbes  étant  appauvries  par  la  fructi- 
fication cl  privées  de  leurs  feuilles,  ne  fournissent  plus 
autant  et  de  si  bon  foin  que  lorsqu'elles  ont  été  fau- 
chées un  peu  arant  la  maturité  des  graines.  C’est  pour 
obtenir  du  fourrage  sec  de  la  meilleure  qualité  possible 
que  l'ou  récolte  les  prairies;  et  l’expérience  apprend  que 
les  prés  fauchés  en  pleine  floraison , et  immédiatement 
avant  la  maturité  de  la  majorité  des  graines  des  différen- 
tes p'antes  , remplissent  ce  but  essentiel  et  donnent  des 
regains  plus  abondants.  Les  qualités  apparentes  que  l’on 
recherche  dans  le  fourragf  ei  qu’un  bon  fanage  lui  pro- 
cure. sont  la  siccité , une  c&ulour  très-verte  et  une  bonne 
odeur.  L'étal  de  siccité  dans  lequel  doivent  être  les  herbes 
pour  faire  de  bon  foin  est  relatif  à leur  espèce  et  â la  ma- 
nière de .JetNrécolter.'  Trop  sèches,  elle»  perdraient  une 
partie  de  leur-nidcllage;  trop  humilies,  elles  fermente- 
raient trop  fortement  dans  le  Fenil  ( voyez  ce  mot),  et  y 
perdraient  leur  couleur  naturelle.  Si  l’on  est  dans  l’utage 
de-bottcler  sur  le  pré,  n faut  y laisser  sécher  l'herbe  plus 
longtemps  . afin  d'éviter  que  l’intérieur  des  bottes  De  soit 
moili  par  l*effto<  de  la  transsudation  du  foin.  Le  parfum 
du  fourrage  et  sa  couleur  dépendent  non-seulement  de  la 
qualité  des  herbes,  mais  du  temps  plus  ou  moins  favorable 
que  l’on  aura  eu  (vendant  la  fenaison.  Pour  lui  conserver 
sa  couleur  naturelle,  en  ne  laissera  point  le  foin  répandu 
sur  le  pré  pendant  la  nuit,  parce  que  la  rosée  le  blanchit. 
On  ne  doit  donner  du  foin  nouveau  aux  bestiaux  qu’envi- 
ron  six  semaines  après  sa  récolte,  afin  de  lui  laisser  le 
temps  de  remuer , parce  qu'autrement  il  les  échaufferait 
beaucoup,,. 

On  donne  le  nom  d 'ondins  (ondée»  ) aux  lignes  du  foin 
que  le  faucheur,  en  marchant,  fai» tomber  sous  sa  faux  , 
el  qui , de  loin  , sur  une  vaste  prairie,  imitent  asseft  bten 
l'effet  des  ondes  de  la  mer.  On  retourne  ces  ODdiÉS 
avec  la  fourche , -quand  le  dessus  est  suffisamment 
sec,  en  sccouaut  légèrement  l’herbe.  Ensuite  on  la  ra- 
masse , à l'aide  du  râteau , en  petit»  tas , ou  veHlottes  , 
dont  on  forme,  après  une  dessiccation  suffisante,  des 
meulons  ou  petites  meules.  Les  meules  sont  formées 
d’une  certaine  quantité  de  ces  meulons , que  l'on  trans- 
porte à brus,  sur  deux  fourches  passées  en  dessous.  Une 
bonne  meule,  bkn  tassée,  coiffée  el  parée,  est  inaccessi- 
ble à la  pluie,  qui  ne  fait  que  glisser  sur  la  surface  des 
herbes,  qui  se  recouvrent  mutuellement,  en  descendant 
les  unes  sur  les  autres  , da  sommet  capucbonné  jusqu’en 
bas,  dans  le  sens  de  leur  longueur.  Soglangi  Bodin. 

r ANAUX,  y.  Pu  ARES. 

FANONS  DE  baleine.  { Technologie.)  On  nomme  ainsi 
les  pièces  cornées  de  l’appareil  qui  garnit  la  bouche  dee 
baleines.  C'est  probablement  au  moyen  de  la  frange  fi- 
breuse qui  borde  cet  appareil  que  les  baleines  saisissent 
el  retiennent  les  petits  mollusques  qui  leur  servent  de 
nourriture. 

Les  fanons  de  baleine  sûnt  l’objet  d’un  commerce  con* 
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sîdérahle  , nous devons  donc  entrer  à ce  stijet  dans  quoi- 
que* détails.  Nous  indiquerons  d'abord  leur  nature  . puis 
les  procédés  d'extraction et  de  première  préparation;  en- 
suite leurs  différents  emplois  dans  les  arts;  enfin  nous  di- 
rons quelques  mots  de  l'histoire  d«  ce  pi-odoil . et  de  l'é- 
tendue des  transactions  auxquelles  H diurne  lieu. 

Propriétés,  — Les  fanons  sont  des  lames  cornées  et 
fibreuses  ; ils  semblent  être  un  faisceau  de  crins  liés  Antre 
eux  par  une  matière  gommeux»  et  dure.  Ils  se  rappro- 
chent, parleur  composition  ét  leur  aspect,  de  la  nature 
du  poil.  À ctutede  cette  nature  et  de  ce  qu’ils  remplacent 
les  dents  dés  autres  mammifères , ils  ont  servi  à étayer 
un  système  physiologique  bizarre,  où  l'on  cherchait  à dé*- 
montrer  que  la  dent  n'était  qu’un  poil  transformé.  Nous 
laisserons  aux  naturalistes  cette  discussion  de  pure  théo- 
rie, pour  ne  voir  dans  la  substance  qui  nous  occupe 
qu'une  matière  fort  utile  dans  les  arts  à eau  le  do  *a  grande 
flexibilité  et  de  son  élasticité  remarquables.  Les  fanons 
sont  généralement  d'un  noir  bleuâtre,  quelquefois  rayé 
do  blond  cl  de  verdâtre;  on  en  trouve  d’cutièrcnient 
Natta.  Les  faisceaux  fibreux  sont  recouverts  d'un  tissu 
plus  compacte , plus  dur , et  susceptible  de  recevoir  un 
beau  poli;  réduits  en  lames  mmcc»,  ils  ont  la  transluci- 
dité de  la  corne.  Les  fanons  ont  en  général  la  forme  d'un 
fer  de  faux  : on  en  trouve  pourtant  d'elttièfenicut  droits. 
I.eur  plus  grande  largeur  â la  base  est  d'environ  3 à 4 
poulies  ; ils  vont  en  diminuant  jusqu’au  sommet , où  ils  se 
terminent  par  un  bbuquel  de  poil  analogue  à celui  qui 
borde  tout  le  e«ité  tourné  vers  la  langue  de  ranimai. 
Scortsby  assigne  15  à 10  pieds  anglais  comme  la  plus 
grande  longueur  qu’ils  puissent  atteindre,  ( «la  est  entnrc 
bien  loin, 'comme  on  lo  voit,  des  25  à 30  pieds  dont  par- 
lent le*  ancien*  écrivains.  Il  faut  reléguer  ce»  mesures 
avec  te*  baleines  de  200  à 300  pied»,  et  toutes  les  autres 
exagérations  dont  on  ornait  autrefois  l'histoire  des  céta- 
cés. lfo  taille  la  plus  ordinaire  pour  les  fanons  du  Nord 
est  dè  6 à 8 pied*  ; il  est  extrêmement  rare  que  ceux  du 
Sud  'atleignertC'éetle  longueur.  Les  acfdes,  en  général, 
attaquent  faiblement  les  fanons  ; le»  alcalis,  au  contraire, 
les  ramollisscot  rapidement,  et  les  amènent  à n’avolr  plus 
qu'une  consistance  pareille  à qpile  de  la  gomme  élastique , 
(HxpcUt  alors  les  couper  a\cc  une  cxlrémeTavilfté.  ('longés 
pétïltant  un  certain  temps  dans  l’eau  bouillante,  ils  se 
ramollissent  également,  cl  peuvent  roccvoir  diverses  em- 
preintes. C'est  *ur  celle  propiiété*'  qu'est  basé  l'art  de  les 
travailler  ; on  pourrait  peut-être  abréger  et  faciliter  ce 
ramollissement  au  moyen  des  alcalis  ou  de  la  cuisson  à 
vases  clos. 

Préparation. — Les  baleiniers  du  Sud  n’ont  point, 
dans  l'extraction  et  la  préparation  des  fanons , tes  même* 
soins  que  ceux  du  Nord,  et  cela  Contribue,  avec  la  diffé- 
rence de  qualité,  à déprécier  singulièrement  les  premiers. 
Dans  lu  Sud,  dès  qu’une  baleine  est  prise  et  que  les  fa- 
nons sont  enlevés . on  se  contente  de  les  couvrir  de  chaux 
pour  en  séparer  plus  aisément  les  portions  de  gencives 
qui  peuvent  y adhérer . et  qui  lenr  communiqueraient 
'promptement  une  odeur  infecte;  après  cela,  on  les  divise 
en  feuillets , et  on  en  fait  des  paquets  de  50  à 00  fanoos 
de  dimension  diverse  ; c'est  dans  cci  état  qn'on  les  livre 
au  commerce. 

On  nettoie  ceux  du  Nord  avec  pins  d'attention.  A bord, 
on  les  divise  en  fragments  de  10  à 19  . et  on  en  ôte  toute 
la  chair  , et  puis , an  retour , on  leur  fait  subir . dans  les 


établissements  destinés  à la  caisson  du  lard,  diverses  opé- 
rations qui  les'rendent  parfaitement  propres.  La  première 
consiste  à les  plonger  pendant  quelque  temps  dans  une 
citerne,  jusqu'à  ce  que  la  fange  qui  les  souille  soit  bien 
ramollie,  puis  on  les  étend  sur  une  planche;  un  ouvrier 
les  frotte  fortement  avec  de  l'eau*  et  du  sable  , au  moyen 
d'un  balai;  un  autre  ouvrier  les  prend  alors  , et  rfielc  la 
casso,  c’est-à-dire  la  racine  du  fanon  . jusqu’à  ce  qu'elle 
présente  une  surface  polie;  l'ouvrier  suivant,  au  moyen 
d'un  couteau  bien  tranchant  ou  d’une  paire  de  ciseaux  , 
IVharbe  complètement , à l'exception  d*un  bouquet  de 
poil . qu’il  laisse  au  sommet;  enfin  . un  quatrième  ouvrier 
reçoit  le  fanon  , le  lave  de  nouveau  dans  de  l’eau  propre , 
et  achève  «te  détacher  avec  un  morceau  de  bois  le*  corps 
étrangers  qui  pourraient  rester  dans  la  cavité  de  la  racine; 
enfin,  on  les  expose  h l'air  ou  même  au  soleil,  Jusqu'à 
parfaite  dessiccation  , et  puis  on  les  brosse  pour  achever 
de  les  nettoyer  et  de  les  polir. 

C.’cst  dans  rel  état  que  les  Anglais  nous  Ici  envoient 
par  halles  de  500  liv.  environ.  Moins,  pour  ce  poids,  les 
halles  contiennent  de  fanons  , et  plus  elles  se  vendent 
cher.  Les  fanons  sains  se  reconnaissent  à une  barbe  d’un 
beau  noir  bleuâtre  ; une  barbe  roussàtre  est  un  mauvais 
signe. 

Quant  aux  fanons  du  Sud  , ainsi  que  nous  l'avons  dit 
plus  haut , on  n'y  regarde  pas  de  si  près;  on  les  livre  au 
commerce  avec  la  barbe  pleine  de  saletés,  en  accordant 
aux  acheteurs  un  rabais  de  2 p.  100  ponr  réfraction. 

Les  fabricant»  de  baleine  font  subir  aux  fanons  de  nou- 
velles préparations  : ils  les  placent  dans  une  chaudière 
longue  et  étroite,  où  ils  les  tiennent  en  ébullition  pendant 
vingt-quatre  heures  environ  ; celte  opération  a pour  objet 
de  les  ramollir  et  de  permettre  qu'on  le  coupe  aisément. 
Lorsqu'on  les  juge  suffisamment  tendres,  on  les  pib  ce 
longitudinalement  entre  denx  planches  qui  se  serrent  au 
moyen  de  plusieurs  vis  latérales  , et  qui  servent  à retenir 
solidement  le  fanon  pendant  l'opération  du  coupage.  Cette 
opération  a lieu  au  moyen  d'une  petite  lame  échancréc, 
fixée  à quelques  lignes  d’un  morceau  de  bois  dur  que  l'ou- 
vrier tient  à deux  mains  ; la  lame  glisse  le  long  des  plan- 
ches qui  tiennent  le  fanon  serré,  et  l'ouvrier , en  tirant  à 
lui  la  lame,  sépare  un  long  prisme  quadrilatéral,  qu'il 
coupe  ensuite  à la  longueur  voulue.  L'emploi  le  plus  con- 
sidérable des  fanons  consiste  à faire  des  parapluies,  et 
c’est  aussi  ce  que  les  fabricants  cherchent  à y trouver  d’a- 
bord. Ofl  les  débile,  par  conséquent,  en  morceaux  de 
32,  30,  28,  26  ou  24  pouces,  suivant  leur  longueur.  Ce 
qui  tombe  sert  à faire  des  buses , des  baleines  à corset* , 
des  baleines  à capotes,  etc.  On  réserve  les  plus  beaux  fa- 
nons pour  les  baguettes  de  fusil  et  les  cannes. 

Outre  les  tringles  à parapluie,  depuis  quelques  années 
on  fait  un  grande  consommation  de  baleines  pour  les  câ- 
potes  de  femmes,  les  bourrelets  d'enfants,  les  cols,  les  cas- 
quettes, les  supports  des  manches  de  femmes,  etc.  Pour 
ces  divers  emplois , il  faut  débiter  les  prismes  carrés  en 
lames  fort  minces,  ou  bien  en  filets  qui  parfois  n’out  pas 
plus  de  grosseur  qu’un  crin.  Cette  opération  se  fait  fort 
aisément  : on  refend  tout  simplement  la  baleine  dans  Te 
sens  de  son  épaisseur,  à peu  près  comme  les  vanniers 
refendent  leurs  osiers.  Il  faut  pour  cela  mouiller  les  fanons 
du  énd  ; ceux  du  Nord  , au  contraire,  se  fendent  d’autant 
mieux  qu’il»  sont  plus  secs  , cl  l’on  obtient  fifre  ceux-ci 
des  lames  Me»  plus  minces  qu'avec  les  premier».  Ces  sor- 
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les  de  haleines,  surtout  les  blondes  pour  bourrelets,  sc 
vendent  assez  cher. 

Deux  bons  ouvriers  coupent  15  à 1.800  baleines  à para- 
pluie en  un  jour.  1,000  llv.  de  fanons  donnent  environ 
400  liv.  de  baleines  i parapluie;  ce  qui  tombe,  ainsi  que 
nous  Pavons  dit  plus  haut , sert  à faire  des  buses  et  des 
haleines  fines;  les  très-petits  morceaux  sont  employés 
pour  manrhes  de  rasoirs  , boutons,  tabatières,  etc.  Les 
barbe*,  les  ra  tissures,  servent  à mélanger  au  clin  pour 
des  matelas  ou  des  meubles  communs.  Ce  qu’on  nomme 
laçasse,  c’cst-â-dire  la  racine  et  les  rognures , sont  em- 
ployées comme  engrais  dans  le  Midi.  Il  est  étonnant  qu’on 
n'en  puisse  tirer  un  meilleur  parti.  Mais  toute  cette  indus- 
trie est  encore  dan*  IVnfmce,  les  procédés  mécaniques 
employés  sont  fort  imparfaits,  la  rotilino  y domine,  et 
très-certainement  la  chimie  pourrait  fournir  d'utiles  indi- 
cations pour  ramollir  les  fanon3  et  pour  tirer  parti  des  dé- 
chets. Enfin  , ne  doit-on  pas  s’étonner  de  voir  que  les  fa- 
nons blanchâtres  se  vendent  moitié  pl  us  cher  que  les  autres, 
et  qu’on  n’ait  point  tenté  encore  leur  décoloration  ?‘OtfUe 
décoloration  ne  *loit  pourtant  pas  être  fort  difficile,  «t 
déjà , il  y a quelques  années , M.  üernardlère  a^lt  pris 
un  brevet  d’invention  pour  des  fleurs  artificielles  en  ba- 
leine, qui  étaient  d’une  grande  beauté  et  (Tune  blancheur 
parfaite.  On  doit  rrgrt^tpj^que  le  public  n’ait  pas  encou- 
ragé davantage  cet  estai"  " « 

Historique.  — Dès  le  mflÿen  âge , les  fanons  étaient 
employés  dans  les  arts,  et  peut-être  même  étalent-ils  con- 
nus des  ancien*;  caé  éilêè’ rapporte  que  de  son  temps  on 
sc  servait  de  nerfs  de  haleine  pour  en  faire  des  instru- 
ments de  musique  et  des  machines  dégiierrt;  sans  doute, 
ce  sont  les  fanons  qu’il  entend  désigner  ainsi.  Anderson 
prétend,  â la  vérité,  que  la  première  mention  qui  soit 
faite  des  fanons  en  Angleterre  date  de  1617  ; mais  cette 
opinion  ne  peut  être  soutenue,  puisque  bien  longtemps  au- 
paravant, en  1381 , de* ordonnances  réservaient  au  roi  et 
àlarcincla  tête  et  la  queue  de  toutes  1rs  baleines  prises  [11. 
La  raison  de  cette  comique  distinction,  dit  Blackstone, 
était  de  fournir  «le  haleines  la  garde-robe  de  U reine  [2]. 
Quoi  qu’il  en  soit,  l’usage  des  fanons  était  répandu  en 
France  dès  l’année  1202.  Les  hommes  de  guerre  en  por- 
taient dés  panaches  ((..uillaume  le  breton,  IX,  519).  Louis 
le  Hulin  imposa  les  baleines  qui  entraient  à Paris  à 7 sous 
parisis.  (Ordonn.  des  roi*  de  France,  1,  600.)  En  1403, 
Char les  VI  défendit  aux  lissuliers,  brodeurs , etc. , de  Rouen , 
d’œuvrer  le  laiton  avec  l’or  soudé  sur  le  parchemin  ou  la 
haleine.  (Ordonn.  des  roisde  France,  VIII,  G08.)  Un  arte 
hollandais  de  1340  place  les  fanon*  parmi  les  substances 
rare*  et  d’un  haut  prix,  comme  le  poivre  et  la  muscade; 
en  effet , le  prix  de  eètlo  matière  s’est  longtemps  soutenu 
fort’ élevé  : en  Angleterre,  même  pendant  la  période  ou  la 
p«?che  fut  si  florissante  dans!'..-  (lord,  les  fanons  se  payaient 
aux  Hollandais  700  liv.  ste.fl.  te  tonneau,  ce  qui,  vu  la 
différence  de  valeur  «le  l’argent,  les  niellait  â près  de  2,000 
liv.,  ou  50.000  fr.  denos  jour*.  F.n  1763,  malgré  les  succès 
de  la  pêche  anglaise,  le  prix  était  encore  de  5J0  liv.  b?  ton- 
neau ; mais  la  pêche  »i  abondante  des  colonie*  anglaises 
le  fil  tomber  à 350;  enfin,  de  nos  jours,  il  oscille  entre 
50  et  150  liv.,  suivant  l'abondance  de  la  pêche. 

Aujourd'hui  pourtant  la  consommation  des  fanons  est 

[i]  Prynno,  Tractai  us  de  aura  regtnce. 

(s)  The  ressort  of  this  whliu»ical  wm  te  fumish  (hc  «|oeen'« 


immense  en  Europe , et  cet  article  même  présente  un 
phénomènecotnmercial  remarquable,  c’est  qu’à  uneépoque 
où  la  production  était  plus  considérable  et  la  consommation 
moindre  peut-être  que  de  nos  jours,  le  prix  était  infiniment 
plus  élevé.  Il  est  difficile  d’en  concevoir  la  cause , â moins 
que  de  la  trouver  dan*  cet  esprit  de  monopole  des  Hollan- 
dais, qui  leur  faisait  brftler  leur  gérofle  et  leur  muscade, 
plutôt  que  «l’en  baisser  le  prix. 

La  France  seule  emploie  7 à 800  mille  Iiv.de  fanons , et 
les  demandes  vont  croissant. 

En  1821  les  importations  ont  été  de  165,424  kil. 


1822 

— 

— 

178,416 

1824 

— 

— 

232,641 

1831 

— 

— 

205,817 

1832 

— 

— 

477,095 

On  voit  qu’il  y a progression. 

Malgré  l'immense  développement  qu’a  prisla  pêche  fran- 
çaise depuis  quchpies  années , elle  est  loin  de  suffire  aux 
besoins  du  commerce.  La  majeure  partie  des  fanons  con- 
sommés en  France  nous  vient  de  l’Angleterre  et  des  États- 
Unis  d’Amérique.  La  Hollande,  les  villes  delà  Hanse,  qui 
seules  autrefois  en  fournissaient , sont  elles-mêmes  deve- 
nues tributaires  de  l’étranger  pour  cet  article.  Il  est  pro- 
bable que  la  consommation  n’a  point  encore  atteint  son 
maximum  ; il  est  probable  aussi  qu'on  trouvera  aux  fanons 
de  nouveaux  usages;  mais  en  même  temps  on  devrait  dès 
à présent  s’appliquer  à les  remplacer  par  quelque  autre 
substance.  On  peut  jusqu’à  un  certain  point  prévoir  une 
époque  ou  la  rareté  toujours  croissante  des  baleines  en  fera 
presque  partout  abandonner  la  poursuite,  et  les  fanons 
alors  manqueront  tout  à fait,  ou  bien  atteindront  un  prix 
qui  en  rendrait  l’emploi  presque  impossible.  II  est  sage  de 
songer  â cela  très-sérieusement.  (f'qrtfsPécar.sBxniTixrs.) 

A.  de  Lsjoskvirb. 

FARD.  V.  BliUiTU. 

r ardeau. ( Construction.  ) Nous  avons  déjà  donné,  â 
l’article  Bvro,  Bardasb,  quelques  indications  sur  les  effets 
utiles  et  pratiques  qu’on  peut  obtenirde  l'emploi  des  hom- 
mes pour  le  transport  des  matériaux  ordinaires  dans  l'éten- 
due des  rhantiers  de  construction. 

Nous  avions  l’intention  de  présenter  ici  le  résumé  des 
résultat*  obtenu*  dans  quelques  circonstances  extraordi- 
naires pour  le  transport , soit  à bras  d’hommes , soit  autre- 
ment, de  divers  fardeaux  d’un  volume  et  d’un  poids  con- 
sidérables; mais,  pour  éviter  des  répétitions  inutiles,  et 
envisager  ces  objets  d'une  manière  plus  générale , nous 
renvoyons  tous  détails  à ce  sujet  au  mot  Tr.ixsport. 

Gocri.icr. 

farine.  ( CJtimie  industrielle. ) On  se  sert  du  nom  de 
farine  pour  désigner  un  graml  nombre  de  substances 
réduites  en  poudre  par  le  moyen  de  meules  ; mais  on  l'ap- 
plique plu*  particulièrement  au  Frosert.  Les  procédés 
employé*  pour  obtenir  les  farines  seront  décrits  aux  ar- 
ticles Moi  Lias  et  Mootdrb  , nous  n’avons  à nous  occuper 
ici  que  des  moyens  de  reconnaître  la  qualité  de  la  farine 
de  froment. 

Deux  substances  très-différentes  par  leurs  caractères 
constituent,  en  presque  totalité,  la  farine  de  froment:  la 
fécule t ou  amidon,  et  le  gluten.  La  farine  renferme  en 

warderobo  wilch  mte  boncs.  (Rucutosi,  Commtntcrils  on 
the  Laws  ofEngland,  v.  I,p.  n3). 
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outre  une  petite  quantité  de  turre , une  substance  désignée 
sous  le  nom  d'albumine , et  qui  ne  parait  être  que  du  glu- 
ten altéré,  et  une  autre  à laquelle  on  a appliqué  l'épitbète 
de  gomme.  En  outre,  toutes  les  farines  contiennent  une 
plus  ou  moins  grande  quantité  d'eau. 

Si  la  farine  est  de  deuxième  ou  troisième  qualité,  elle 
renferme  une  certaine  quantité  de  son,  que  l’on  y laisse 
volontairement. 

Les  caractères  de  la  Fécule  seront  indiqués  à ce  mot; 
nous  devons,  avant  d'aller  plus  loin,  faire  connaître  ceux 
du  gluten. 

Cette  substance,  lorsqu'elle  n'a  pas  été  desséchée  artifi- 
ciellement, sc  présente  sous  forme  d'une  mcmhrancblauc 
grisâtre,  molle,  élastique,  d'une  odeur  particulière , qui 
a quelque  ressemblance  avec  celle  du  fromage  un  peu  fait, 
sans  saveur,  insoluble  dans  l'eau,  altérable  par  l'alcool 
rbaud  , qui  en  sépare  deux  substances  differentes,  dont  la 
nature  n'est  pas  très-bien  connue , et  qui  n'offre  pas  assez 
d'intérét  pour  que  nous  nous  en  occupions  en  particulier. 

Abandonné  à lui-même,  à l'état  humide,  le  gluten  se 
putréfie  promptement;  i!  se  couvre  d'abord  d'une  croiïte 
plus  solide  que  la  masse,  tandis  que  rintérieurdevient  plus 
ou  moins  visqueux  et  perd  son  élasticité.  A cet  étal , le 
gluten  s'attache  fortement  aux  corps  qu'il  touche,  et  peut 
très-bien  servir  pour  coller  de  la  porcelaine.  Plus  tard,  il 
sedécoroposeeu  dégageant  une  odeur  extrêmement  infecte. 

Exposé  à une  température  de  60  à 1 00®  Je  gluten  se  des- 
sèche en  une  masse  solide,  cassante,  légèrement  jaunâtre. 

Lorsqu'on  le  soumet  à une  température  plus  élevée,  par 
exemple  250° environ,  comme  celle  d'un  four  de  boulan- 
ger après  la  cuisson  du  pain,  il  sc  boursoufle  fortement, 
se  déssèche  avec  rapidité,  et  forme  une  masse  légère, 
poreuse  et  très-friable. 

Plongé  dans  Peau  bouillante,  il  se  cuit  et  peut  être  en- 
suite desséché  facilement. 

C’est  au  gluten  qu'est  due  la  propriété  de  lever  qu'offre 
au  four  la  pâte  de  farine  de  froment,  et  le  pain  qu'elle  pro- 
duit est  d'autant  plus  léger  et  mieux  percé  de  trous , que  le 
gluten  y entre  en  plus  grande  proportion. 

Malgré  les  assertions  contraires  de  quelques  personnes, 
le  gluten  paraitélrela  partie  réellement  nutritive  de  la  fa- 
rine de  froment,  au  moins  quand  il  a toutes  les  qualités 
que  nous  avons  indiquées;  car  dans  quelques  circonstances 
le  gluten  est  plus  ou  moins  mou  et  visqueux  ; et,  dans  ce 
cas,  la  farine  donne  du  pain  de  mauvaise  qualité. 

Pour  s'assurer  de  la  natured'une  farine , il  est  indispen- 
sable d'en  séparer  le  gluten , et  de  déterminer  à la  fois  ses 
propriétés  et  ses  proportions;  pour  obtenir  des  résultats 
exacts,  on  doit  procéder  de  la  manière  suivante  : 

On  pèse  50  grammes  de  farine , que  Ton  délaie  au  moyen 
d'une  spatule  ou  d'une  cuiller,  avec  assez  d'eau  pour  en 
faire  une  pâte  solide. 

Quand  il  ne  s’agit  que  d'obtenir  le  gluten  , on  peut  la- 
ver cette  pâle  sous  un  filet  d'eau,  en  la  malaxant  conti- 
nuellement entre  les  doigts;  mais  pour  un  essai  tant  soit 
peu  exact , on  doit  placer  la  pâle  dans  une  toile  lâche , qui 
laisse  facilement  passer  la  fécule  et  retienne  le  gluten , dont 
une  partie  est  toujours  entraînée  dans  le  premier  mode 
d'opérer;  lors  même  que  l'on  renferme  la  pâte  dans  un 
linge , on  doit  placer  le  ooucl  au-dessus  d'un  tamis  de  soie 
sur  lequel  on  retrouve  toujours  une  certaine  quantité  de 
gluten.  Mais  il  est  préférable , quand  on  peut  se  le  procu- 
rer, de  se  servir  d'un  tamis  de  toile  métallique  n®  120, 


sur  lequel  la  pâte  peut  être  facilement  lavée  directement. 
F.  Fécule.  Lorsque  le  lavage  n'entralne  plus  de  fécule , 
on  réunit  tout  le  gluten,  que  l'on  peut  peser  humide  ou 
sec  : il  perd  un  peu  plus  de  la  moitié  de  son  poids  en  se 
desséchant  ; mais  comme  tous  les  glutens  ne  perdent  pas 
exactement  les  mêmes  quantités , il  est  préférable  de  peser 
celle  substance  sèche. 

Henri  père  a trouvé,  en  analysant  un  grand  nombre  de 
farines  premières,  que  celles  de  bonne  qualité  contien- 
nent, terme  moyen,  10  p.  100  de  gluten  sec;  mais  ces 
quantités  sont  très-variables , et  la  nature  du  gluten  est 
presque  autant  à considérer  que  sa  proportion  relative- 
ment â la  qualité  du  pain. 

Les  farines  deuxième  et  troisième , qufr  renferment  une 
certaine  quantité  de  son , offrent  des  difficultés  particuliè- 
res quand  on  veut  en  extraire  le  gluten  , que  le  son  divise 
cl  permet  â l'eau  d'enlever  en  grande  quantité.  Il  faut  faire 
une  pâte  plus  rnidc , la  laver  sous  un  filet  d'eau  moins 
fort , et  se  servir  d'un  linge  plus  serré.  Vers  la  fin  de  l'o- 
pération, le  lavage  s'exécute  aussi  bien  que  celui  des  fari- 
nes premières. 

£a  quantité  d’eau  contenue  dans  la  farine  est  facilement 
déterminée  en  exposant  celle-ci  à une  température  de 
100®  au  bain-marie  ou  â la  vapeur,  jusqu'à  ce  qu'elle  ne 
diminue  plus  de  poids. 

Toutes  les  farines  ne  prennent  pas  la  même  quantité 
d'eau  pour  se  convertir  en  pain.  On  peut  avoir  une  idée  de 
cette  proportion  en  déterminant  leur  hygrométricité  : pour 
cela  on  en  dessèche  une  certaine  quantité,  que  l'on  expose 
à l'air,  et  que  l'on  pèse  exactement  lorsqu’elle  n'acquiert 
plus  de  poids. 

L'humidité  altère  fortement  la  farine , qui  se  pelote  plus 
ou  moins,  et  de  manière  à prendre  quelquefois  une  assez 
grande  dureté.  C'est  sur  le  gluten  que  se  porte  l'altération  ; 
et  quand  les  farines  présentent  ces  caractères , elles  soot 
ordinairement  inaptes  à donner  de  bon  pain.  Quand  on 
s'aperçoit  de  l'altération  que  l'humidité  leur  fait  éprou- 
ver, on  peut  en  arrêter  la  marche  en  les  desséchant,  sq|$ 
par  l'exposition  de  l'air  sous  forme  de  couches  pcu'épuP^ 
ses , dont  un  renouvelle  les  surfaces , soit  mieux  encore  en 
les  soumettant  à Faction  d'une  douce  chaleur. 

Quelques  farines  acquièrent  par  celte  altération  une 
odeur  de  haricots  telle,  que  l'on  se  croirait  assuré  qu'on 
y a mélangé  de  la  farine  de  cette  légumineuse. 

Lorsque  la  farine  est  à un  prix  assez  élevé,  la  fraude 
l'altère  très-fréquemment  par  des  mélanges  de  fécule  de 
pommes  de  terre,  et  quelquefois  aussi  avec  des  farines  de 
haricots,  de  poids  , de  fèvcroles,  etc. 

Depuis  plusieurs  années  le  syndicat  de  la  boulangerie  de 
Paris  a fait  le  fonds  d'un  prix  à décerner  par  la  Société 
d'encouragement,  pour  un  procédé  propre  à reconnaître 
la  nature  et  la  proportion  de  ces  mélanges.  Ce  concours 
n’a  jusqu'ici  procuré  aucun  résultat  marquant,  et  l'on  est 
encore  obligé,  pour  s'assurer  d'une  manière  bien  exacte 
de  l'eiistence  des  farines  ou  fécules  étrangères  dans  la 
farine  de  blé,  à faire  usage  du  uicroscopl.  Malheureuse- 
ment ce  moyen  n'esl  pas  à la  portée  des  boulangers,  et 
offre  beaucoup  de  difficultés  quand  les  mélanges  ont  été 
opérés  â la  meule. 

Si  la  fécule  est  mélée  avec  la  farine  à la  pelle,  son  bril- 
lant permet  de  la  reconnaître,  même  à l’œil  nu,  et  tou- 
jours avec  une  forte  loupe , et  surtout  par  le  moyen  du 
microscope  ; mais  quand  on  a passé  le  mélange  sous  la 
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rotule,  U fécule  «e  trouve  enrobée  dans  les  grains  de  fa- 
rine, et  un  œil  exercé  devient  nécessaire  pour  la  distin- 
guer. 

Comme  les  grains  de  fécule  de  pommes  de  terre  sont 
plus  gros  que  ceux  de  farine  de  froment , en  triturant  pen- 
dant quelques  instants  dans  un  mortier  le  produit  obtenu, 
et  séparant  le  gluten  de  la  farine,  on  brise  les  grains  de 
fécule  de  pommes  de  terre,  qui  se  colorent  alors  immé- 
diatement en  bleu  par  le  contact  de  l'iode,  tandis  que  le 
reste  de  la  masse  n’éprouve  cet  effet  que  quelque  temps 
après.  Mais  ce  moyen  ne  pourrait  permettre  de  décider 
avec  certitude,  dans  une  affaire  judiciaire,  quelle  est  la 
nature  du  mélange  soupçonné;  il  peut  cependant  être  Irès- 
- utile  au  boulanger 'qui  veut  se  rendre  compte  de  sa  fabri- 
cation , en  le  combinant  avec  la  détermination  exacte  de 
ta  nature  et  de  la  proportion  du  gluten,  et  nous  pouvons 
citer  un  boulanger  de  Paris,  M.  Roland,  qui  depuis  plu- 
sieurs années  s*en  sert  avec  avantage  pour  l’acquisition  de 
toutes  ses  marchandises. 

On  est  encore  moins  avancé  relativement  aux  autres 
substances  que  l’ou  peut  mêler  à la  farine  ; nous  avons  lieu 
d’espérer  cependant  qu'un  procédé  récemment  trouvé , et 
qui  est  soumis  en  ce  moment  à l'examen  de  la  Société  d’en- 
couragement, est  susceptible  de  donner  de  bons  résultats. 
S’il  y conduit , nous  eu  parlerons  à l'article  Pais. 

U.  Gacltier  de  Clacbrt. 

faucille,  fa  ex.  (Agriculture.)  Ce  sont  des  instru- 
ments tranchants  plus  ou  moins  courbés,  emmanchés  dans 
un  bâton  plus  ou  moins  long,  dont  les  moissonneurs  et  les 
jardiniers  se  servent  pour  couper  ou  scier  les  céréales,  les 
foins  et  le.*  gazons. 

La  faucille  sert  plus  particulièrement  à couper  les  cé- 
réales, dont  les  graines  tomberaient  sous  le  choc  de  la 
faux.  Sa  forme,  la  largeur  et  l'épaisseur  de  la  lame,  tan- 
tôt tranchante,  tantôt  finement  dentée,  son  eramaochure 
et  son  usage , varient  suivant  les  pays. 

On  distingue  deux  espèces  de  faux,  la  faux  simple  et  la 
faux  à râteau.  La  première  est  une  grande  lame  d'acier, 
large  de  deux  pouces  à deux  pouces  et  demi , légèrement 
courbée,  et  emmanchée  au  bout  d'un  long  bâton  garni 
d’une  main  en  bois  ver*  le  milieu  de  sa  longueur.  La  Taux 
à râteau  n’en  diffère  que  par  l’addition  faite , à l’extrémité 
du  manche  , d'une  espèce  de  râteau  composé  de  baguettes 
ayant  la  même  courbure  que  la  faux,  dont  l'objet  est  de 
rassembler  les  tiges  de  graminées  à mesure  qu'on  les 
coupe  , et  de  les  coucher  les  unes  à côté  des  autres  , afin 
que  l'ouvrier  qui  doit  faire  les  gerbes  ait  moins  de  peine 
i les  former.  Le  tranchant  d’une  faux  doit  être  très-égal  ; ! 
il  ne  doit  pas  être  plus  dur  dans  un  endroit  que  dans  un 
autre,  et  être  trempé  au  degré  convenable.  Le  choix  d'une 
faux  est  une  chose  importante.  Pour  les  herbe*  fortes,  la  lu- 
zerne, les  gros  foins,  le  tranchant  doit  en  être  court;  il  sera 
long  et  aplati  pour  les  herbes  fines.  Lorsqu'on  aiguise  la 
lame  avec  la  pierre,  H faut  faire  attention  â l'usage  qu’on 
veut  en  faire.  Pour  battre  la  faux  et  la  tenir  constamment 
en  bon  étal,  le  faucheur  doit  toujours  être  muni  d'une 
petite  enclume  qu'il  puisse  fixer  à terre,  d’un  marteau  à 
panne  et  à tête,  et  d'un  étui  ou  coflln,  renfermant  une 
pierre  à aiguiser  entourée  de  paille  ou  d'herhe  mouillée. 

On  commence  â faire  usage,  dans  les  environs  de  Paris, 
de  la  faux  flamande  (ro/rla  figure  ci-jointe).  Elle  est  com- 
posée d'un  manche  en  bois  d’un  pouce  et  un  quart  de 
diamètre,  tenu  dans  la  main  droite  du  moissonneur  , sur 
0ICTIOXXAIRK  DE  L'iSDUItTRtt.  T.  U, 


la  partie  courbe,  d’environ  cinq  pouces  de  long.  La  partie 
droite  de  ce  manche  est  de  .seize  à vingt-deux  pouces, 
suivant  la  hauteur  de  l’ouvrier.  Il  y a dans  le  haut  uno 
espèce  d'anneau  en  cuir , dans  lequel  il  pisse  l'index,  et 
un  bouton  â l’extrémité,  qui  empêche  la  main  d’abandon- 
ner l'outil  en  glissant,  si  l’anneau  de  cuir  venait  â se  rom- 
preoule  doigt  à en  sortir.  La  lame  est  d'environ  deux  pieds 
de  long  et  deux  pouces  trois  quarts  de  large  au  milieu. 
Le  manche  est  attaché  à la  lame,  de  telle  manière  que  son 
plan  forme  un  angle  avec  le  plan  de  celle-ci,  ce  qui  per- 
met au  moissonneur  de  couper  le  blé,  non  pas  au-dessus, 
mais  presque  au  ras  du  sol,  sans  se  baisser,  le  maochc 
étant  incliné  â l'horizon  d’environ  60  à 70  degrés.  La 
ligne  qu'on  tirerait  de  la  partie  crochue  du  manche  , 
passant  presque  par  la  pointe  de  la  lame,  lui  permet  d'a- 
voir l’œil  dessus  tandis  que  le  doigt  passé  dans  Panneau 
en  maîtrise  le  talon.  Avec  cette  faux  , l'ouvrier  se  sert 
d'un  bâton  léger , fig.  464 , terminé  par  un  crochet  de  fer. 
Tandis  que  la  faux  est  dans  sa  main  droite,  il  tient  le 
crochet  de  la  main  gauche  par  le  milieu  , de  manière  à 
ce  que  la  partie  courbée  soit,  sur  la  faux,  dans  la  même 
position  que  la  lame,  et  en  dessus  d'elle,  leurs  pointes  se 
trouvant  exactement  Punc  au-dessus  de  l’autre.  Dans  l’ac- 
tion, le  moissonneur  failagirâ  la  fois  les  deux  instruments, 
en  faisant  passer  le  crochet  derrière  la  paille  à peu  près  â 
la  moitié  de  sa  hauteur,  pour  la  séparer  et  la  pencher  en 
la  poussant  doucement  vers  sa  main  gauche  , en  mémo 
temps  que  la  lame  vient , par  un  mouvement  de  droite  à 
gauche,  couper  celte  paille  de  deux  à quatre  pouces  au- 
dessus  du  sol.  Un  grand  avantage  de  cet  instrument , c’est 
que  celui  qui  s'en  sert  n’a  pas  besoin  de  se  pencher,  co 
qui  ménage  scs  forces  et  lui  permet  de  faire  plus  d'ouvrage; 
il  laisse  aussi  moins  de  chaume.  Des  expériences  compara- 
tives, faites  sous  les  yeux  de  la  société  d'agriculture  do 
la  Haulc-Écosse,  par  feu  l'agronome  Masclet,  alors  con- 
sul de  France  à Edimbourg  , ont  prouvé  que  la  moisson, 
faite  de  celle  manière,  offrait  une  bonification  de  26 
p.  100  sur  toutes  les  autres. 

Le  sciage  arrange  plus  régulièrement  la  paille , qui 
prend  moins  de  volume  ; il  donne  un  blé  moins  difficile  â 
battre;  le  grain  est  plus  propre,  beaucoup  de  mauvaises 
graines  échappant  à la  faucille  et  restant  dans  le  chaume. 
Mais  le  fauchage  ne  coiHe  que  la  moitié  du  sciage  ; la  ré- 
colte est  beaucoup  plus  prompte , la  paille  demeure  plus 
longue , le  sol  est  mieux  nettoyé , cl  il  n’est  plus  nécessaire 
d'y  faire  dispendieusement  passer  la  faux  pour  enlever  le 
chaume.  Soûlasse  Boni*. 

FAUX  TRAIS.  V . ESTI RATIO*. 

rtcoEE.  (Chimie  industrielle.)  On  rencontre  dans 
diverses  parties  d'un  assez  grand  nombre  de  végétaux , 
une  substance  granuliforme , blanche,  sans  saveur  ni 
odeur,  pouvant  rester  suspendue  dans  l'eau  â froid  et  s’en 
précipiter  en  entier,  en  s'agglomérant  facilement  et  pro- 
duisant une  masse  qui  offre  sou*  le  doigt  un  cri  parti- 
culier. 

Jusqu’à  peu  d'années,  on  regardait  l'amidon  ou  la  fé- 
cule comme  une  substance  d'une  comjtosition  uniforme 
dans  toutes  ses  parties , quoiqu'en  l'observant  au  micro- 
scope , LcUwenhoeck  y ciM  déjà  remarqué  une  enveloppe 
tégumentaire  et  une  substance  intérieure  différente.  Ce 
fut  M.  Raspail  qui  mit  celte  vérité  hors  de  doute  par  de 
nombreux  travaux  , qui  sont  devenus  , depuis , un  champ 
sur  lequel  plusieurs  chimiste*  te  sont  exercés,  mais,  il 
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faut  le  dire , de  manière  À laisser  la  question  beaucoup 
plus  obscure,  à mesure  que  leurs  travaux  se  sont  multi- 
pliés. 

En  même  temps  que  ce  serait  une  chose  peu  utile  que 
de  faire  connaître  ici  en  détail  les  résultats  contraires 
obtenus  sur  la  fécule,  nous  serions  obligé  d'y  donner 
un  espace  considérable  qui  sera  plus  avantageusement 
consacré  à des  objets  qui  intéressent  davantage  l'indus- 
trie. Nous  devons  donc  nous  borner  à indiquer  les  pro- 
priétés bien  constatées  de  la  fécule  , en  indiquant  seule- 
ment en  passant  ce  que  l'on  ne  peut  ignorer  sur  sa  com- 
position. 

La  fécule  s'offre  sous  forme  de  grains  dont  la  forme 
varie  pour  chaque  espèce,  et  de  dimensions  extrêmement 
différentes  dans  chacune , puisque  ces  petits  globules  or- 
ganisés se  trouvent  à des  étals  différents  d'accroissement. 

Les  grains  de  fécule  se  composent  d’une  enveloppe  so- 
lide et  d'une  substance  molle  intérieure  qui . selon  les 
uns,  est  de  même  nature  que  l’enveloppe,  et  n'en  diffère 
que  par  son  état  physique;  tandis  que  d’autres  la  regar- 
dent non-sculcment  comme  différente,  mais  encore  comme 
formée  de  deux  substances  différentes  elles-mêmes  par 
leurs  propriétés. 

Quoi  qu'il  en  soit  de  ces  opinions,  la  fécule  n'éprouve, 
de  la  part  de  l'eau  froide , aucune  altération  tant  qu'elle 
n'a  pas  été  broyée;  ses  grains  se  suspendent  dans  l'eau  et 
s Yn  précipitent  au  même  état,  sans  sc  coller  les  uns  aux 
autres  ; mais  s'ils  ont  été  broyés , il  s'en  écoule  une  sub- 
stance iqollc  qui  les  agglomère  de  manière  à former  une 
masse  comme  gommeuse , qui  se  délaie  bien  dans  l'eau  et 
y reste  en  grande  partie  suspendue  ; l'action  d’une  cha- 
leur sèche,  peu  élevée,  produit  un  effet  assez  analogue, 
et  alors  même  la  matière  se  dissout  mieux  dans  l'eau , 
et  produit  un  mucilage  assez  analogue  à celui  de  la  gomme. 

Placée  dans  l'eau , dont  on  élève  successivement  la  tem- 
pérature, la  fécule  n'y  éprouve  aucune  altération  Jus- 
qu'à  58»  centigrades;  à partir  de  ce  point,  la  pellicule 
extérieure  se  déchire  de  plus  en  plus , et  vers  65  à 66»,  le 
sac  qu'elle  forme  l'est  entièrement,  et  la  matière  intérieure 
se  divise  dans  l'eau  : quand  la  proportion  d'eau  n'est  que 
de  15  fois  environ  plus  grande  que  celle  de  la  Fécule,  la 
matière  se  prend  en  une  gelée  opaque  qui  constitue  l 'em- 
pois. Bouillie  avec  160  parties  d'eau,  la  fécule  parait  se 
dissoudre  entièrement,  sauf  la  petite  proportion  de  tégu- 
ments qu’elle  contient,  cl  qui,  d’après  MM.  Payen  cl 
l’ersoz,  ne  s'élèverait  qu'à  quelques  millièmes.  La  liqueur 
filtre  très-clair;  mais  si  on  la  soumet  à la  congélation , et 
qu’on  l'expose  ensuite  à une  température  au-dessus  de 
zéro,  il  reste  une  substance  membraneuse  occupant  le 
volume  de  la  liqueur. 

Mise  en  contact  avec  de  l’eau  et  de  l’iode  ou  une  dissolu- 
tion alcoolique  de  cette  substance,  la  fécule  sc  colore  en 
bleu  plus  ou  moins  violacé  ou  en  noir;  c’cst  un  caractère 
extrêmement  important  pour  en  reconnaître  la  présence. 
Bouilli  dans  l’eau,  ce  composé  se  décolore  et  ne  peut  plus 
reprendre  sa  teinte  qu’au  moyen  des  acides  forts  ou  du 
chlore.  Si  on  le  chauffe  vers  8‘J  ou  90»,  la  teinte  disparait 
pour  sc  reproduire  par  le  refroidissement  de  la  liqueur. 
Les  alcalis  le  décolorent  immédiatement  : la  teinte  réparait 
par  l’action  d'un  acide  même  faible. 

La  fécule  se  transforme  en  gelée  par  les  alcalis . et  se 
dissout  ou  sc  délaie  au  moins  irès-inlimciucnt  dans  l'eau; 
les  acides  l'en  précipitent. 


L'amidon  mis  en  gelée  par  l'eau  est  précipité  parle  soui- 
acélaie  de  plomb,  et  forme  un  composé  blanc  insoluble  avec 
l’oxyde  de  ce  sel. 

L'acide  sulfurique  étendu  d'eau  transforme  , à l'aide  de 
la  chaleur,  la  fécule  en  sucre  analogue  à celui  du  raisin. 
Comme  celte  transformation  a reçu  une  application  qui 
constitue  un  art  Important . nous  en  traiterons  â l’article 
Score.  La  formation  du  sucre  d'amidon  peut  être  opérée 
aussi  par  le  moyen  de  la  substance  que  l'on  a désignée 
sous  le  nom  de  dia stase.  Elle  est  accompagnée,  dans  les 
deux  cas,  par  celle  de  la  dextrine , qui  uc  serait  peut- 
être  autre  chose  qu'une  partie  de  la  matière  intérieure  des 
grains  de  fécule  , et  dont  nous  dirons  quelque  chose  à 
l'article  Score  , puisqu'elle  se  produit  èn  même  temps. 

L'acide  nitrique  trausforme  l’amidon  en  Acide  OXA- 
LIQUE. 

La  fécule  en  grains,  ahondonnée  longtemps  sous  l'eau, 
n’y  éprouve  pas  sensiblement  d’altération  ; il  en  est  tout 
autrement  quand  elle  a été  convertie  en  empois.  Ce  der- 
nier composé , abandonné  à lui-inéinc  , à une  température 
de  20  à S5«,  produit  principalement,  après  un  long  temps, 
du  sucre  et  une  substance  gommeuse  : avec  le  contact  de 
l’air,  il  se  forme  beaucoup  d’eau  aux  dépens  de  là  fécule 
et  de  l'acide  carbonique,  par  l’action  de  l’oxygène  de  l’air. 

Hors  du  contact  de  l'air,  l’empois  ne  produit  pasd’eau, 
et  fournit  du  gaz  acide  carbonique  et  de  l'hydrogène 
presque  pur. 

Si  l'on  fait  bouillir  l’empois  avec  du  gluten,  Il  se  trans- 
forme aussi  en  sucre;  mais  du  gluten  altéré  reste  dans  les 
produits  et  en  altère  la  pureté. 

La  fécule  peut  être  extraite,  par  un  simple  lavage,  des 
racines  qui  en  contiennent , et  des  pommes  de  terre  con- 
venablement divisées;  mais  la  séparation  de  la  farine  des 
céréales,  et  particulièrement  de  celle  du  blé,  exige  une 
opération  particulière,  à cause  de  la  présence  du  gluteti 
qui  l'accompagne  : comme  la  première  opération  est  la 
plus  simple,  nous  nous  en  occuperons  d'abord;  mais  la 
préparation  des  fécules  qui  se  rencontrent  dans  les  racines 
étant  plus  pharmaceutique  qu’industrielle , nous  n’aurons 
donc  pas  à nous  en  occuper. 

Les  pommes  de  terre  récoltées  avec  les  soin»  convena- 
bles doivent  d’abord  être  nettoyées,  pour  enlever  la  terre 
et  tous  b-s  corps  étrangers  qui  y adhèrent.  L’un  des  moyens 
les  plus  avantageux  consiste  à les  placer  dans  un  cylindre 
ou  dans  un  tonneau,  plongés  en  entier  dans  l'eau,  et 
tournant  sur  un  axe  par  le  moyen  duquel  on  leur  imprime 
un  mouvement  de  rotation;  les  pommes  de  terre  se  frois- 
sant les  unes  les  autres , les  corps  étrangers  s’en  détachent 
et  sont  entraînés  au  travers  de  trous  pratiqués  sur  les  pa- 
rois : quand  le  lavage  est  terminé  on  fait  sortir  les  pommes 
de  terre  par  le  moyen  d’une  trappe  que  maintient  fermée, 
pendant  l'opération,  un  crochet  ou  une  barre  de  fer  mo- 
bile sur  un  mcntonnel. 

La  proportion  de  fécule  que  l’on  obtient  de  la  pomme 
de  terre  dépend  de  la  division  à laquelle  ce  tubercule  a 
été  porté;  le  râpage  est  donc  une  des  parties  les  plus  im- 
portantes de  l'opération;  elle  peut  s'exécuter  avec  toute 
espèce  de  râpe,  pourvu  que  le  travail  soit  rapide;  mais 
parmi  celles  qui  ont  été  employées  jusqu'ici , la  râpe  de 
liurelte . modifiée  depuis  dans  quelques  parties  par  divers 
mécaniciens,  parait  encore  offrir  le  plus  d’avantage. 

Le  râpage  oj»éré , la  matière  doit  être  lavée  de  manière 
à séparer  le  plu»  compté teroent  possible  la  fécule  du  pa- 
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rcnehymo  nui  Pïceompafïtie.  L'appareil  Saint-^iienne  a la  Mche  V;  un  engrenage  O met  ce  cylindre  en  mouve- 
été  regardé  comme  l’un  des  meilleurs  que  Ton  puisse  cm-  ment.  I.’eau  est  fournie  à la  ltâchc  par  le  réservoir  N,  au 
ployer.  Il  produit  en  effet  un  bon  travail,  mais  il  con-  moyen  «lu  tuyau  8.  Les  pommes  de  terre  lavées  tombent , 

somme  une  grande  quantité  de  force , et  donne  beaucoup  par  le  moyen  du  caisson  K,  dans  l’auge  X,  d'oii  clics  sont 

de  petit  son,  qu’il  est  difficile  de  séparer.  Comme  cetap-  conduites,  par  la  chaîne  sans  fin  5 godets  RB,  aa,  etc., 

pareil  a déjà  été  décrit  dans  plusieurs  ouvrages . nous  ne  \ dans  le  caisson  C.  Cn  tuyau  3 permet  de  les  immerger 
pensons  pas  qu’il  soit  nécessaire  de  le  reproduire  ici  ; nous  d’eau.  Elles  tombent  du  caisson  dans  la  bâche  de  la  râpe 

nous  bornerons  à faire  connaître  celui  qu'exécute  M.  Ver-  c,  et  passant  sous  la  râpe  A,  le  caisson  P conduit  la  pulpe 

nier,  mécanicien  à V larmes . prés  Luzarcbes  (Oise),  et  dans  le  cylindre  ou  elle  doit  Cire  lavée.  Le  tuyau  3 se  bi- 
qtii  parait  offrir  des  avantages  marqués  à cause  de  la  fa-  ftirque  en  arrivant  à la  ripe  : la  partie  3 verse  de  l’eau 

cilité  de  son  emploi.  Plusieurs  établissements  à Paris  ou  dans  le  caisson  pour  pousser  la  pulpe  dans  le  laveur,  tan- 

dans  les  environs  l’emploient  depuis  quelques  années.  dis  que  le  tuyau  6,  branché  sur  le  premier,  porte  l’eau 

Cet  appareil  se  compose  d’un  laveur  pour  les  pommes  dans  le  cylindre  laveur.  Ce  cylindre  U,  en  toile  métallique, 
de  terre,  d’une  râpe  et  d’un  tamis  pour  la  fécule.  La  des-  mis  en  mouvement  par  l’engrenage  S,  plonge  dans  la 
criptfon  de  la  figure  en  Tera  très-facilement  comprendre  bâche  D.  La  pulpe,  poussé»*  par  le  courant  d’eau,  arrive 
les  dispositions.  dans  la  partie  K.  et  ensuite  en  X,  oii.  agitée  sur  une  plus 

Les  pommes  de  terre  sont  Jetées  dans  la  trémie  M,  d'oü  glande  surface,  elle  achève  de  se  laver.  Un  caisson  F sert 
elles  passent  dans  le  cylindre  à claire-voie  A plongé  dans  : à l’écoulement  de  la  pulpe  épuisée  qui  tombe  dans  le  ba- 


quet F,  tandis  que  l’eau  chargée  d’amidon  est  versée  dans 
la  hâche  H par  le  caisson  G. 

Quand  l’opération  est  terminée,  le  produit  n’est  pas  en- 
core susceptible  d’étre  livré  à la  consommation;  une  partie 
du  parenchyme  très-divisé  a passé  au  travers  de  la  toile 
métallique  , il  faut  le  séparer  pour  obtenir  la  fécule  de 
bonne  qualité;  on  y parvient  au  moyen  du  deuxième  la- 
vage qui  $c  fait  à la  main,  sur  un  tamis  de  soie  fin.  qui 
retient  le  petit  son  cl  laisse  passer  la  fécule,  qui,  en  raison 
de  sa  densité,  se  précipite  rapidement  au  fond  «lu  vase 
dans  lequel  s’écoulent  les  eaux.  Ce  lavage  exige  peu  d’eau 
et  de  main-d’œuvre. 

La  fécule,  ayant  subi  ces  langes,  a pris  une  assez  forte 
cohésion  ; clic  porte  alors  le  nom  de  fi'cutc  verte.  On  la 
laisse  se  raffermir  pendant  «leux  jours,  et,  pour  la  dessé- 
cher, ou  la  place  ensuite  dans  un  séchoir  bien  ventilé,  sur 
une  aire  en  plâtre  de  S â 0 cent.,  qui  a été  gâché  lâche, 
sur  laquelle  on  l’abandonne  pendant  vingt  quatre  heures. 
Une  grande  partie  «le  l’humidité  qu’elle  renferme  est  ab- 
sorbée par  le  plâtre;  mai*  la  dessiccation  n«*  serait  pas  en- 
core suffisante.  Elle  s'opère  par  le  moyeu  de  l’air  chaud 
dans  une  étuvr.  oii  la  fécule  doit  acquérir  une  température 
assez  élevée  pour  qu’on  ne  puisse  y tenir  la  main,  et  «lans 
laquelle  on  dirige  habituellement  le  courant  d’air  de  haut 
cn  bas.  Après  vingt-quatre  heures,  la  fécule  est  alors  sus- 
ceptible d’étre  ensachée. 

Tout»*#  les  variétés  de  pomme»  de  terre  peuvent  être  em- 
ployée» pour  cette  opération.  On  se  sert  habituellement 
de  celle  dite  de  saison.  On  obtient  environ,  pour  100  kil., 
25  kil.  de  fécule  verte,  ou  16  à !7  de  fécule  sèche.  Une 
bonne  râ|»e  peut  travailler  par  «louzc  heures  50  setiers  «le 
150  kil.  chaque  environ.  Le  râpage,  le  tamisage  et  l’élé- 
vation de  l’eau  nécessaire  â l’opération,  consomment  à peu 
près  quatre  chevaux  de  force;  pour  ce  travail,  on  con-* 
1 somme  jusqu’à  400  muld*  d’eâb. 

Le  parenchyme  qui  forme  le  résidu  de  l’opération  est 
d’environ  une  tonne  de  Bordeaux  pour  1,200  kil.  de  pom- 
mes de  terre;  il  est  employé  à la  nourriture  des  bâBnxj 
mais  il  parait  offrir  à cet  état  des  inconvénients  qui  dispa- 
raissent en  grande  partie  lorsqu'il  a été  exposé  à !i  ena- 
leur. 

L’eau  provenant  de  celte  opération  n’a  aucune  odeur 
quand  elle  sort  des  vases  qui  la  contiennent  ; elle  est  cou- 
verte d’une  écume  légère,  Manche,  «également  san*  odetir  ; 
«nais  quand  elle  séjourne  quelque  lerops  dans  «les  ruisseaux 
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et  sur  la  terre,  elle  acquiert  une  odeur  excessivement  in- 
fecte, et  devient  un  ferment  très-actif  de  décomposition 
pour  les  vases  ou  dépôts  qu’elle  peut  rencontrer  dans  son 
cours  ; elle  offre  donc  de  très-graves  inconvénients  par  le 
voisinage  des  féculeries.  quand  elle  ne  trouve  pas  un  libre 
écoulement  dans  un  grand  cours  d’eau  : une  fabrique  im- 
portante , près  de  Paris,  a été  au  moment  d’étre  suppri- 
mée, il  y a quelques  années,  à cause  des  dégâts  que  ses 
eaux  occasionnèrent  dans  de  petits  rus  et  un  étang  en  aval, 
si  on  n’avait  trouvé  le  moyeu  de  les  perdre  dans  une 
nappe  d’eau  souterraine. 

Ces  eaux,  employées  à l’arrosage  des  terres  aussitôt  après 
leur  sortie  des  bernes,  n'offrent  pas  d'inconvénients  pour 
les  végétaux  ; mais  quand  elles  ont  commencé  à éprouver 
une  altération  putride,  elles  deviennent  extrêmement  nui- 
sibles pour  toutes  les  plantes  qu'elles  touchent. 

C’est  par  uo  procédé  tout  différent  que  l’on  extrait  la 
fécule  des  céréales.  Ici,  la  présence  du  gluten  rendrait  im- 
possible la  séparation  de  la  fécule  qu’il  retient  dans  sou 
tissu  ; par  le  simple  lavage,  la  farine  entière  passerait  au 
travers  du  tamis.  Ç'a  toujours  été  jusqu'ici  par  la  décom- 
position putride  du  gluten  que  l’on  a préparé  la  fécule  des 
céréales  qui  porte  le  nom  A' ami  don.  I.c  gluten  se  ramol- 
lit d’abord,  perd  son  élasticité  ; bientôt  il  s'altère  profon- 
dément, il  sc  produit  de  l’acide  acétique  qui  dissout  le 
phosphate  de  chaux  renfermé  dans  le  grain  ; de  l'alcool, 
des  gaz,  qui  entraînent  des  matières  organiques  en  décora- 
position,  cl  qui  donnent  lieu  à tous  les  inconvénients  que 
présente  la  putréfaction;  la  fécule  se  sépare  bientôt  et  se 
précipite  au  fond  des  tonneaux  avec  une  certaine  quan- 
tité de  gluten  divisé  et  des  matières  étrangères  provenant 
du  grain  sur  lequel  on  opère  : c'est  par  des  lavages  suc- 
cessifs qu'on  In  purifie. 

Quand  on  commence  une  opération  sans  avoir  à sa  dis- 
position des  produits  d’une  opération  précédente,  l'action 
est  longue  à déterminer  ; mai*  lorsque  l’on  a des  eaux 
sûres,  une  petite  quantité  mélée  avec  la  farine  détermine 
rapidement  la  décomposition. 

Il  est  facile  de  se  rendre  compte  de  ce  qui  sc  passe  dans 
cette  opération  : une  partie  de  l'amidon  se  transforme  en 
sucre  par  l'action  du  gluten  ; de  l'acide  acétique  se  pro- 
duit aux  dépens  de  ce  sucre,  et  dissout  le  phosphate  de 
chaux  que  renferme  le  graiu,  et  une  quantité  considérable 
de  gluten  qui  favorise  singulièrement  la  réaction  des  prin- 
cipes d'une  nouvelle  quantité  de  farine. 

C'est  du  froment  que  l'on  se  sert  le  plus  habituellement 
pour  obtenir  l'amidon.  Il  est  moulu,  les  meules  moins 
serrées  que  pour  la  farine,  et,  d'un  hectolitre  de  150  kil., 
on  retire  environ  19.5  de  folle-farine.  On  délaie  alors  le 
grain  de  manière  à former  une  bouillie  liquide,  en  se  ser- 
vant d’eau  et  d'eau  sûre . Le  mélange  s’opère  dans  des 
tonneaux  de  la  jauge  de  Bordeaux,  et  on  l’abandonne  à 
lui-même  pendant  trois  semaines  à un  mois.  La  décom- 
position putride  dont  nous  avons  parlé  sc  développe,  un 
chapeau  d'écume  grasse  s’élève  à la  surface,  des  bulles 
viennent  y crever  en  dégageant  une  odeur  très-infecte. 
Quand  cette  décomposition  est  achevée,  on  trouve  dans 
les  bernes  trois  couches  : de  l’eau  sûre  opaque,  un  dépôt 
sale,  à demi  liquide,  et  un  autre  blanc  et  ferme,  qui  est 
Pamidon. 

Au  moyen  du  siphon,  ou  décante  la  plus  grande  partie 
de  l’eau  sûre  ; on  enlève  ensuite  le  dépôt  demi-liquide, 
en  l’épuisant  le  plus  possible  avec  un  vase  plat,  et  au 


moyen  d’un  pinceau  ou  d’une  rame  on  agite  tout  le  résidu, 
que  l’on  jette  dans  un  baquet,  et  l'on  rince  avec  un  peu 
d’eau  pour  tout  réunir.  Ce  moyen  est  préférable  à celui 
de  l’inclinaison  des  bernes.  On  jette  alors  sur  un  tamis  de 
crin,  au  travers  duquel  passe  l'amidon  impur  délayé  dans 
l’eau  sûre,  tandis  que  le  son  reste  dessus.  Après  avoir  sé- 
paré le  plus  possible  des  eaux  qui  surnagent  le  précipité 
qui  se  forme,  on  délaie  l'amidon  dans  de  nouvelle  eau,  et 
l’on  passe  le  liquide  an  travers  d'un  tarais  de  soie  fin,  qui 
sépare  uuc  portion  de  gros  noir , qui  est  de  l'amidon 
mélé  de  substances  étrangères  ; l'amidon  étant  déposé,  on 
décante  les  nouvelles  eaux  sûres  qui  en  proviennent,  et, 
par  un  troisième  lavage  et  un  second  tamisage  à un  ta- 
mis de  soie  An,  on  purifie  complètement  l’amidon  du  gros 
noir.  Chaque  fois  que  l’on  agile  à la  rame  un  dépôt 
d’amidon,  il  faut  avoir  soin  de  rompre  le  mouvement  de 
l’eau,  sans  cela  U rotation  qui  lui  a été  imprimée  donne- 
rait uo  pain  creux  dans  le  milieu.  L’amidon  est  alors  ren- 
versé dans  des  paniers  d’osier,  sur  une  toile,  puis  porté 
sur  une  aire  en  plâtre,  ou  sur  des  tablettes  de  bois  blanc, 
dans  un  séchoir  bien  ventilé,  et  ensuite  à l’étuve  chauffée 
à 45»  environ.  Lorsque  les  pains  sont  bien  secs,  l’amidon 
se  présente  sous  la  forme  de  baguettes  qui  imitent  cer- 
taines bouilles , comme  le  eannei-coai.  Pour  les  apprêts, 
on  le  livre  cependant  quelquefois  eu  agglomérats  qui  ne 
présentent  aucune  apparence  de  baguettes. 

La  formation  des  baguettes  exige  une  dessiccation 
prompte  ; la  grosseur  des  grains  de  fécule  ne  leur  permet 
pas  de  s’agréger  de  cette  manière. 

Dans  ce  procédé  on  ne  recueille  que  la  fécule,  on  perd 
entièrement  le  gluten,  et  l'opération  donne  lieu  à tous  les 
inconvénients  qui  résultent  de  la  décomposition  putride 
des  substances  azotées.  Aussi  les  amidonneries  sont-elles 
extrêmement  incommodes  pour  les  localités  où  elles  sont 
établies.  Depuis  quelques  années,  M.  Martin,  pharmacien 
à Yervins.  a eu  l’heureuse  idée  d'appliquer  à la  prépara- 
tion de  l'amidon  le  procédé  mis  en  usage  pour  se  procu- 
rer le  gluten;  déjà  M.  Herpin  avait  tenté  de  l'employer, 
mais  ou  avait  trouvé  des  difficultés  à opérer  économique- 
ment le  lavage,  cl  la  question  économique,  d’une  grandeim- 
portance  dans  tous  les  cas,  l'est  surtout  quand  on  opère 
sur  des  produits  d'une  faible  valeur. 

Après  diverses  modifications  apportées  à son  mode 
d’opérer,  M . Martin  s’est  arrêté  au  suivant  : 

La  farine  destinée  au  travail  est  transformée  en  une  pâle 
qui  renferme  à peu  près  un  tiers  d’eau  ; on  la  divise  par 
fractions  de  5 kil.  environ,  qui  sont  placées  sur  un  tamis 
ovale,  de  toile  métallique,  n»  190,  au-dessus  duquel  se 
trouve  un  tuyau  en  T,  percé  d’un  grand  nombre  de  petites 
ouvertures  qui  divisent  l’eau;  des  femmes  malaxent  la 
pâte,  et  en  huit  minutes,  au  plus,  en  ont  séparé  complè- 
tement tout  l’amidon. 

Deux  femmes  lavent  ainsi  par  jour  jusqu'à  700  kil.  de 
pâte,  renfermant  environ  500  kil.  de  farine.  Le  tamis  est 
ovale,  de  58  ccnt.  dans  sa  longueur, cl  doublé  de  toile  n°  1 6. 

Le  deuxième  lavage  exige  peu  d’eau , ou  en  emploie 
un  peu  moins  qu'on  eu  a enlevé,  et  un  troisième  est  inutile. 

Pour  décanter,  on  se  sert  d’un  siphon  dont  la  petite 
branche  est  munie  d’une  cùveltc  à fond  plat , maintenue 
pal*  deux  fils  de  fer  qui  glissent  dans  des  ouvertures  con- 
venables ; sans  cela  ou  enlève  de  l'amidon  en  même  temps 
que  l’eau. 

La  quantité  d’eau  nécessaire  pour  celte  opération  est 
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peu  considérable  : elle  n’excède  pas  400  litres  d'eau  pour 
100  kil.  de  farine. 

En  substituant  la  toile  métallique  au  crin  pour  le  lavage 
de  la  pâte,  on  a rendu  inutile  un  nouveau  tamisage  indis- 
pensable auparavant. 

Il  arrive  quelquefois  que  la  pâle  ayant  été  mal  lavée,  un 
peu  de  gluten  passe  avec  l’amidon,  qui  est  alors  mélé  de 
couches  brunes  : pour  l’avoir  beau,  il  suffit  de  le  jeter  de 
nouveau  sur  le  tamis  avec  de  l'eau  et  du  papier,  qui , en 
se  divisant,  retient  tout  le  gluten. 

Si  la  pâte  était  mal  faite , ou  la  farine  trop  chargée  de 
petit  son,  ou  trop  grossière,  le  lavage  s'opérerait  très-mal; 
la  matière  se  délayerait  sur  le  tamis  et  refuserait  de  pas- 
ser. On  jette  alors  le  tout  dans  un  seau  â moitié  rempli 
d'eau  , on  agite  avec  la  main , et  après  quelques  minutes 
on  verse  sur  le  tamis,  d'abord  l'eau,  et  ensuite  le  résidu, 
qui  se  lave  très-bien. 

La  pâte  doit  être  préparée  avec  de  l’eau  froide,  comme 
celle  d'une  source,  d’un  puits,  et  peu  de  temps  avant  d’è- 
tre  employée.  Dans  la  fabrique,  on  n'en  prépare  que  pour 
la  moitié  de  la  journée. 

Les  dépôts  séparés  du  gluten  sont  d’un  blanc  grisâtre, 
blanchissent  en  séchant,  et  pourraient  donner  des  ami- 
dons de  deuxième  et  troisième  qualité;  l’empois  qu’on  en 
obtient  est  d’une  bonne  consistance,  cl  pourrait  servir  aux 
relieurs  ou  pour  les  apprêts  communs;  mais  la  dessicca- 
tion en  étant  assez  difficile,  il  est  souvent  préférable  de 
faire  servir  ces  dépôts  â la  distillation. 

Cent  kil.  de  farine  peuvent  fournir  environ  3,5  hecto- 
litres d'eau  de  lavage,  et  10  kil.de  bouillie  claire.  En  aban- 
donnant le  tout  à la  fermentation,  après  y avoir  ajouté  un 
peu  de  levure,  on  obtient  un  liquide  alcoolique  suscepti- 
ble de  fournir  19  à 19,5  litres  d'alcool  à 19».  Pour  cela, 
on  met  dans  une  chaudière  la  matière  féculente  avec  100 
litres  d’eau  de  lavage,  et  on  porte  â l'ébullition  ; l'empois 
obtenu  est  versé  dans  la  cuve  à fermenter  ; la  tempéra- 
ture étant  tombée  à 70«>,  on  ajoute  15  kil.  de  farine  de 
seigle  ou  d’orge  germé.  Ces  eaux  peuvent  aussi  servir  à 
préparer  une  boisson  assez  agréable. 

Le  gluten  obtenu  peut  être  employé  à divers  usages;  il 
est  difficile  de  le  sécher  seul  ; mais  en  le  mêlant  avec  son 
poids  de  fécule  de  pommes  de  terre  sèche,  cl  l'exposant  à 
l’air,  et  au  soleil,  l’été,  ou  â une  légère  chaleur  en  hiver, 
cette  matière  peut  être  préparée  sous  toutes  sortes  de 
formes  ; elle  peut  présenter  de  grandes  ressources  comme 
aliment. 

M.  Martin  a préparé  aussi,  au  moyen  du  gluten  et  du 
son  provenant  de  l'opération,  un  pain  que  l’on  emploie 
avec  beaucoup  d'avantage  à la  nourriture  des  porcs  et  des 
volailles  ; il  a aussi  remarqué  que  le  gluten  aigri  pendant 
sept  â huit  jours,  â la  température  de  15  â 16»,  se  délayait 
bien  dans  l’eau  et  formait  une  colle  qui  collait  parfaite- 
ment le  bois  et  le  parchemin  , et  pouvait  se  conserver  ainsi 
pendant  huit  à dix  jours. 

A cet  état,  le  gluten  étendu  en  couches  minces  sèche  fa- 
cilement , et  peut  ensuite  élredélayé,  et  former  une  très- 
bonne  collé;  il  peut  enfin  servir  â faire  un  taffetas  très- 

agglutinatif. 

En  récapitulant  les  pioduils  obtenus  dans  l'opération, 
on  trouve  qu'en  opérant  sur  1,00b  kil.  de  farine  do  fro- 
ment de  bonno  qualité,  on  petit  obtenir  : 

Amidon  fin,  t 350  kil. 

Gluten  frais,  «00 


L’eau  de  lavage  réunie  au  résidu  produirait  90  litres 
d’alcool  â 19». 

On  doit  remarquer,  â l’avantage  de  ce  procédé  : 

Que  par  la  fermentation  putride  on  n’obtient  habituelle- 
ment que  45  â 48  p.  100  de  bel  amidon,  et  8 p.  100  environ 
de  gros  noir,  et  que  par  le  lavage  on  obtient  55  de  bel 
amidon,  et  10  de  gros  noir; 

Que  l’amidon  est  de  meilleur  goût  ; 

Que  l’on  obtient  un  produit  d’une  utilité  incontestable , 
le  gluten,  ne  fùt-cc  que  comme  engrais  ou  comme  aliment 
ponr  les  animaux  ; 

Que  l’on  peut  obtenir  des  eaux  de  lavage  une  quantité 
d'alcool  très-avantageuse  ; 

Et  enfin,  que  les  amidonneries  cesseraient  par  lâ  de 
produire , pour  leur  voisinage , aucun  des  inconvénients 
graves  qui  les  faisaient  repousser  de  beaucoup  de  locali- 
tés. 

Pour  travailler  700  kil.  de  pâte,  il  ne  faut  que  quatre 
ouvriers  : deux  femmes  pour  Je  lavage  , un  homme  pour 
préparer  la  pâle  et  séparer  les  dépôts,  et  un  étuviste. 

On  doit  faire  remarquer  qu'en  opérant  ainsi,  l’amidon 
peut  être  légèrement  différent  de  celui  que  l’on  obtient  par 
la  décomposition  putride , dans  laquelle  l'acide  acétique 
développé  a réagi  sur  le  phosphate  de  chaux,  qui  peut 
rester  en  partie  dans  le  procédé  de  lavage  , mais  qui,  en 
supposant  son  existence , ne  peut  présenter  que  de  bien 
légers  inconvénients. 

M.  Tbucz  a pris  récemment  un  brevet  pour  obtenir 
l'amidon  par  le  lavage  dans  des  sacs  au  moyen  d’une  ma- 
chine. Il  forme  en  ce  moment,  sur  ce  procédé,  un  établis- 
sement près  de  Cbarenton.  L’expérience  seule  prouveras! 
l'emploi  de  celte  machine  et  de  sacs  de  toile  offre  plus  ou 
moins  d'avantage  que  le  lavage  à la  main  sur  un  tamis 
métallique.  U.  Gaultier  de  Clauiry. 

FENDEME.  V.  FORGES. 

fendre  (Maceirr  a ).  ( Mécanique .)  On  donne  ce  nom 
â un  appareil  qui  divise  et  coupe  une  roue,  un  pignon , 
une  crémaillère,  en  un  nombre  déterminé  de  dents,  et 
exécute  cette  opération  avec  promptitude  et  précision. 
La  disposition  générale  de  ces  appareils  diffère  peu  dans 
les  divers  ateliers  oit  on  les  emploie  ; mais  on  rencontre  de 
nombreuses  différences  dans  la  construction  des  détails. 
Comme  il  nous  serait  impossible  de  les  faire  connaître  tous, 
nous  nous  bornerons  â la  description  d’une  seule  machine, 
pour  donner  une  idée  générale  de  toutes.  Nous  choisirons 
celle  construite  par  Reho,  en  Angleterre,  et  qui,  en  1819, 
était  en  la  possession  de  l'ingénieur  Trougbton.  Noua  lui 
avonsdonné  la  préférence,  parce  que  nous  la  croyons  peu 
connueen  France,  et  parce  qu’elle  présente  une  disposition 
qui  a,  sur  celles  que  nous  connaissons , l'avantage  d’accé- 
lérer con»idérablement  le  travail. 

La  figure  ci-dessous  représente  la  machine  â fendre  de 
Rehe,  aujourd’hui  la  propriété  de  l'ingénieur  Trougbtou. 
A A U C D E est  un  bâti  «l’une  seule  pièce,  en  fonte  do  fer, 
dont  A A rcpréeeole  la  partie  supérieure  horizontale, 
D et  C les  côté,  et  D K la  base  , fixée  par  quatre  fortes  vis 
sur  un  établi  solide,  auquel  sont  adaptées  la  roue  molrico 
et  les  poulies  de  renvoi  sur  lesquelle*  passe  la  corde  desti- 
née A imprimer  un  mouvement  de  rotation  très-rapide  â 
l’arbre  R,  qui  porto  la  fraise  au  moyeu  de  laquelle  s’exé- 
cutent les  «lents  des  roues.  La  grande  roue  et  les  poulios 
«te  renvoi  sont  omises,  pour  ne  pas  compliquer  le  dessin. 
F et  G sont  deux  moulants  faisant  corps  avec  U 1,  autre 
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pièce  de  fonte  ayant  h forme  d’un  parallélipipèdc  percé 
d’une  fente  médiale  dans  le  sens  de  sa  longueur.  K L est 
la  plate-forme , portant  un  grand  nombre  do  dissions 
diverses.  Son  diamètre  est  de  19  pouces  anglais  (0«*,475). 
L’arbre  de  celle  plate-forme  est  un  fort  tube  de  cuivre 
jaune  M K,  pivotant  dans  un  trou  pratiqué  dans  la  base 
D E du  bâti.  En  K est  un  pas  de  vis  auquel  est  adapté  un 
écrou,  qu’on  peut  faire  tourner  au  moyeu  d'un  petit  man- 


che. Enfin,  il  est  percé  d’outre  en  outre  d’une  fente  pro- 
pre à recevoir  une  clavette  sous  l’écrou.  La  partie  supé- 
rieure de  l’arbre  est  maintenue  dans  une  ouverture 
circulaire  pratiquée  dans  la  pièce  A A»  et  passe  librement 
dans  la  fente  11  I.  L’intérieur  de  l'arbre  est  destiné  à rece- 
voir d’autres  arbres  pleins,  s'adaptant  exactement  au  pre- 
mier, cl  percés,  vers  le  bas,  d'une  fente  à travers  laquelle 
passe  la  clavette,  pressée  de  haut  en  bas  par  l’écrou,  co 


Fig.  464. 


qui  donne  A l’arbre  intérieur  la  stabilité  nécessaire.  Cet 
arbre  intérieur  est  toutefois  composé  de  deux  pièces,  l’une 
supérieure,  qui  porte  la  roue  A fendre,  et  qui  se  visse  dans 
la  partie  inférieure.  On  emploie  un  grand  nombre  de  ces 
pièces  supérieures,  dont  la  tige  doit  remplir  exactement  le 
trou  central  de  la  roue  A fendre,  et  dont  l’épautemcut  doit 
varier  de  diamètre  selon  le  diamètre  de  cette  métne  roue, 
A laquelle  Ü doit  servir  de  support.  Un  écrou  adapté  sur 
la  tige  sert  à fixer  solidement  la  roue  contre  cet  épaule- 
meut.  H «l  l'on  «o  remarquer  toutefois  que  le  centrage 
de  la  roue  ne  dépend  pas  de  la  vis  qui  pénètre  dans  la 
pièce  inférieure  tfifParbrc  solide,  mais  d'une  cavité  circu- 
laire pratiquée  au  haut  de  cc(te  pièce- inférieure , cl  dam 
laquelle  s'adapte  exactement  une  portée  de  même  forme, 
pratiquée  sur  la  pièce  supérieure,  au-dessous  de  l’épaule- 
ment  qui  porte  la  roue.  Par  ce  moyen,  on  est  assuré  de 
placer  la  roue  A fendre  exactement  au  centre  de  la  plate- 
forme, condition  essentielle  A remplir.  P est  un  châssis 
en  cuivre,  embrassant  les  montauls  G et  F,  cl  portant  la 
fraise  avec  son  arbre  R,  muni  A l'une  de  scs  extrémités  d’une 


petite  poulie  sur  laquelle  passe  la  corde  destinée  A lui 
imprimer  un  mouvement  de  rotation  très-rapide.  Lors- 
qu'on veut  changer  de  fraise,  la  pièce  S et  une  pièce  cir- 
culaire placée  A l'autre  extrémité  de  l’arbre  R,  et  que  la 
disposition  du  dessin  n’a  pas  permis  défigurer,  sont  mises 
en  liberté,  en  détournant  les  ris  de  pression  T T.  qui  elles- 
mêmes  sont  maintenues  eu  place,  lorsque  l'arbre  est  monté, 
par  deux  autres  petites  vis  de  pression  x x.  Sur  l’axe  de 
la  manivelle  U est  un  piguon  qui  engrène  avec  une  cré- 
maillère fixée  dans  l'intérieur  du  cbAssis,  et  que  le  dessin 
ne  montre  pas  ; de  sorte  qu’en  faisant  mouvoir  la  mani- 
velle dans  un  sens  ou  dans  l'autre  , le  cbAssis  s'élève  ou 
s’abaisse,  double  opération  qui  s’exécute  pour  chaque  dent 
de  la  roue  A fendre  [I].  Le  mouvement  d’ascen«n*n  et  de 
descente  du  châssis  est  rendu  facile  cl  doux  au  moyen  de 
huit  secteurs  d’acier  trempé  et  poli,  agissant  comme  ga- 
IcKde  frottement  contre  des  bandes  parallèles,  également 

L< ] H*.»  quelques  ateliers,  nous  avons  vu  fendre  une  dent 
par  la  descente  du  1a  fraise,  et  une  nutru  dent  en  la  remontant. 


Digitized  by  Google 


m 


FENDRE  (MACHINE  A). 


d'acier,  fixées  aux  montants  F et  G,  tant  en  dedans  qu’en 
dehors.  Le  dessin  ne  montre  que  trois  de  ce  s secteurs,  nu- 
mérotés 1,  2 et  3 ; les  autres,  situés  aux  places  correspon- 
dantes, sont  cachés  par  certaines  parties  de  l'appareil. 
Derrière  Q,  à la  partie  postérieure  du  châssis,  est  un  baril- 
let contenant  un  ressort,  et  â la  circonférence  duquel  est 
attachée  une  chaînette  dont  l'autre  extrémité  est  fixée 
entre  les  montants,  derrière  le  châssis.  Le  ressort  équili- 
bre le  poids  du  châssis  dans  toutes  les  positions  de  celui- 
ci,  et  rend  son  mouvement  facile  . Près  du  secteur  n°  S 
est  une  vis  verticale,  dont  l’extrémité  inférieure  huile 
contre  une  pièce  de  métal , entre  les  deux  montants,  lors- 
que le  châssis  est  descendu  assez  bas  pour  que  la  fraise  ne 
morde  plus  sur  la  roue  à fendre.  Cette  vis  sert  aussi  à li- 
miter la  profondeur  des  dents  d'une  roue  en  couronna. 
De  leur  côté,  le  barillet  et  la  chaîne  limitent  l'ascension 
du  châssis. 

L’appareil  que  nous  venons  do  décrire  peut  s'éloigner 
ou  s’approcher  de  l’arbre,  au  moyen  d’une  vis  de  rappel 
dont  l'écrou  est  pratiqué  dans  l’épaisseur  de  la  pièce  ho- 
rizontale H I,  et  à laquelle  on  donne  un  mouvement  de 
rotation  au  moyen  de  la  manivelle  V.  Lorsqu'on  a déter- 
miné la  position  convenahlc  pour  donner  la  profondeur 
requise  aux  dents  de  la  roue  à fendre,  on  fixe  solidement 
dans  celte  position  la  pièce  horizontale  II  I , au  moyen 
d’un  boulon  à vis  qui  traverse  la  fente  longitudinale  de 
celte  pièce,  et  d'un  écrou  qui  applique  contre  elle  une 
traverse  W ; celle-ci  porte  en  dessous  une  projection  en 
queue  d'aronde,  qui  remplit  exactement  la  largeur  de  la 
fente,  et  maintient  la  pièce  U 1 dans  la  position  conve- 
nable. 

Il  nous  reste  maintenant  â expliquer  par  quelle  dispo- 
sition on  parvient  à fendre  une  roue  en  un  nombre  quel- 
conque de  dents. 

Sur  la  plate-forme  L sont  gravés  un  certain  nombre  de 
cercles  concentriques,  et  ces  cercles  sont  divisés  en  par- 
ties égales  par  du  petits  trous,  dont  le  nombre  varie  pour 
chaque  cercle.  X est  un  index  armé  d'une  pointe  qui,  pla- 
cée dans  l'un  des  trous  d'un  cercle,  maintient  la  plate- 
forme dans  une  position  fixe,  ainsi  que  la  roue  à fendre; 
nous  supposerons , par  exemple,  que  le  cercle  choisi  con- 
tienne 50  trous  ou  divisions.  Dans  cet  étal,  on  imprime  â 
la  fraise  un  mouvement  de  rolaliou  très-rapide  ; on  fait 
descendre  le  châssis  au  moyen  de  la  manivelle  U,  et  la 
fraise  pénétrant  dans  le  métal  de  la  roue  enlève  l'intervalle 
qui  doit  séparer  deux  dents.  Lorsque  la  fraise  ne  mord 
plus,  on  remoule  le  châssis,  et  l'on  dispose  l'appareil  pour 
couper  la  dent  la  plus  voisine.  Pour  cela,  il  suffit  de  sou- 
lever la  pointe  de  l’index  X du  trou  où  elle  est  placée,  de 
faire  marcher  la  plate-forme  de  manière  que  la  pointe 
tombe  dans  le  trou  voisin  du  même  cercle.  Alors  la  roue 
aura  marché  aussi  d’une  quantité  proportionnelle  à la 
différence  de  son  diamètre  avec  celui  du  cercle  sur  lequel 
l'index  est  appliqué;  ou,  en  d'autres  termes,  la  plate- 
forme ayant  marché  d’un  cinquantième  de  sa  circonférence, 
la  roue  à fendre  aura  marché  aussi  d’un  cinquantième  de 
la  sienne  ; par  conséquent , si  l’on  répète  successivement 
l’opération  décrite  plus  haut,  on  fendra  la  roue  en  50  dents 
à distances  égales  l’une  de  l'autre.  U est  bien  entendu 
que  l’épaisseur  de  la  fraise  doit  être  calculée  d'après  le 
diamètre  de  la  roue  et  le  nombre  de  dents  qu’elle  doit 
porter,  pour  proportionner  l'intervalle  entre  les  dents  â 
l’épaisseur  de  ces  mêmes  dents.  Il  est  en  outre  nécessaire 


de  faire  remarquer  que,  pour  faciliter  le  jeu  de  l’engre- 
nage, le  vide  doit  toujours  être  un  peu  plus  grand  que  le 
plein. 

Ce  que  nous  venons  de  dire  s’applique  en  général  â 
toutes  les  machines  â fendre  ; mais  voici  ce  qui  distingue 
particulièrement  celle-ci  : l’index  X glisse  dans  la  pièce 
Y,  à laquelle  il  est  solidement  fixé,  au  besoin,  par  la  vis  à 
tête  goudronnée  placée  dessous.  Dans  cette  pièce  Y est 
placé  un  petit  cercle  de  métal,  divisé  sur  sa  circonférence 
en  50  parties  égales;  une  pointe  placée  derrière  lui  sert 
d'index.  Ce  cercle  a pour  axe  une  vis  dont  l’écrou  est  pra- 
tiqué dans  l'extrémité  de  l'index  X ; ou,  ce  qui  revient  au 
même,  à l’extrémité  de  l'index  X sc  trouve  une  petite  vis, 
à laquelle  le  petit  cercle  divisé  sert  d'écrou,  de  sorte  que, 
en  faisant  tourner  ce  petit  cercle  dans  un  sens  ou  dans 
l'autre,  on  fait  reculer  ou  avancer  l'index  X d'une  quautilé 
égale  à l'intervalle  entre  deux  pas  de  la  vis,  si  l'on  fait  faire 
un  tour  entier  au  cercle,  ou  d'une  fraction  de  cette  quan- 
tité, si  l'on  fait  moiosd'un  tour.  Si  donc,  lorsque  la  pointe 
de  l'index  est  dans  un  trou  de  la  plate-forme,  on  fait  mou- 
voir le  petit  cercle  d’une  quantité  quelconque,  la  plate- 
forme sera  entraînée  d'une  quantité  proportionnelle,  soit 
dans  un  sens,  soit  dans  l'autre,  ainsi  que  la  roue  â fendre. 

La  pièce  Y a un  autre  trou  prismatique,  â angle  droit 
de  celui  dans  lequel  glisse  l'index  X,  ce  qui  lui  permet  de 
glisser  â son  tour  sur  l'axe  prismatique  Z ; de  sorte  qu'on 
peut  approcher  ou  reculer  la  pointe  de  l'Index  X du  centre 
de  la  plate-forme,  et,  par  conséquent,  déterminer  sa  po- 
sition sur  l’un  quelconque  des  cercles  qui  y sont  tracés. 
Des  divisions  tracées  sur  la  pièce  <t,  placée  derrière  la 
pièce  Y,  correspondent  chacune  à l'un  des  cercles  de  la 
plate-forme,  et  permettent,  au  moyen  d’une  ligne  de  re- 
père tracée  sur  la  pièce  Y,  de  placer  immédiatement  la 
pointe  de  l'index  X sur  le  cercle  choisi. 

Cette  disposition  de  l’appareil  aurait  été  suffisante  si  les 
divisions  employées  dans  les  engrenages  se  bornaient  â un 
nombre  très-limité,  et  si  la  plate-forme  eût  pu  contenir 
autant  de  cercles  qu’il  peut  y avoir  de  divisions  usitées  ; 
mais  tel  n’est  pas  le  cas.  La  plupart  des  cercles  de  la 
plate-forme  contiennent  des  nombres  qui  ont  plusieurs 
diviseurs,  et  qui  permettent,  par  conséquent,  de  trouver 
plusieurs  nombres  sur  un  même  cercle;  c'est  ainsi  que  le 
nombre  360,  piqué  sur  l'uu  des  cercles,  peut  donner 
180  divisions,  ou  180  dents, en  sautant  deux  divisions  delà 
plate-forme  pour  chaque  dent.  On  peut  encore  y trouver 
le  nombre  120,  en  saulanllrois  divisions; le  nombre  90,  en 
sautant  quatre  divisions  ; le  nombre  72,  en  en  sautant  cinq; 
le  nombre  60,  en  en  sautant  six,  etc., etc.  Mais  l'ennui 
de  compter  2,  3,  4,  etc.,  divisions  pour  chaque  dent  fen- 
due, la  possibilité  de  se  tromper,  ont  fait  recourir  â plu- 
sieurs dispositions  mécaniques , désignées  sous  le  nom  de 
compteurs,  pour  s’éviter  la  peine  de  compter  chaque  fois 
le  nombre  de  divisions  à sauter. 

La  disposition  imaginée  par  Rchc  est  une  des  plus  Ingé- 
nieuses que  nous  connaissions,  et  c’est  elle  surtout  qui  nous 
a fait  donner  à son  appareil  la  préférence  sur  ceux  que 
nous  aurions  pu  décrire  pour  faire  connaître  à nos  lecteurs 
. les  procédés  généraux  adoptés  pour  fendre  les  roues  d’en- 
! grenage.  Voici  en  quoi  cousiste  cette  disposition. 

L'index  bc  est  mobile  autour  de  l’arbre  de  la  plale- 
; forme,  il  porte  une  pièce  c susceptible  de  glisser  sur  sa 
longueur,  et  qu'on  peut  fixer  au  moyen  d’une  vis  de  pres- 
sion. Celle  pièce  est  année  d’une  pointe  qu'on  amène  sur 
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le  cercle  qui  porte  la  division  dont  on  ne  doit  prendre 
qu'une  partie  aliquote , c’est-à-dire  sur  lequel  il  faudra 
sauter  3,  3 ou  4,  etc.,  trous  pour  chaque  dent  à fendre. 
e d est  un  butoir  mobile  dans  une  pièce  dont  la  figure  re- 
présente suffisamment  la  forme,  et  qui  est  elle-même 
fixée  par  des  vis  à la  pièce  A A.  On  arrête  le  butoir  ed 
dans  la  position  convenable,  au  moyen  d'une  petite  vis  de 
pression,  f g est  un  autre  butoir  adapté  sur  une  petite 
plate-forme  triangulaire,  également  fixée  par  des  vis  à la 
pièce  A A.  Ce  butoir  peut  prendre  diverses  positions,  au 
moyen  d’une  fente  longitudinale  pratiquée  dans  son  épais- 
seur, des  deux  fentes  pratiquées  dans  la  plate-forme  , et 
de  ses  deux  vis  à tête  goudronnée,  ayant  chacune  un  écrou 
placé  au-dessous  de  la  plate-forme,  et  s'engageant,  pour 
une  certaine  partie  de  leur  épaisseur,  chacune  dans  l’une 
des  fentes  de  cette  même  plate-forme. 

Voici  maintenant  l'emploi  des  diverses  pièces  que  nous 
venons  de  décrire. 

La  pointe  de  l'iadcx  X est  placée  dans  l’un  des  trous  du 
cercle  choisi  pour  la  division  à faire;  on  amène  la  pointe 
de  l’index  mobile  bc  dans  le  trou  le  plus  voisin  du  même 
cercle,  et  l’on  fixe  la  pièce  c par  la  petite  vis  de  pression. 
On  fait  ensuite  marcher  le  butoir  e d jusqu'à  ce  qu'il  tou- 
che l’index  bc;  on  recule  celui-ci  d’autant  de  trous  qu'il 
faut  en  sauter  à chaque  dent  qu’on  aura  à fendre  sur  la 
roue.  Dans  celle  nouvelle  situation  , on  amène  contre  lui 
le  butoir  f g,  que  l’on  fixe  à son  tour.  On  concevra  main- 
tenant que  si,  d’une  main,  on  soulève  l'index  X hors  de 
son  trou,  tandis  que  de  l'autre  on  fait  marcher  la  plate- 
forme jusqu'à  ce  que  l'index  mobile  rencontre  le  butoir 
c d , la  pointe  de  X se  trouvera  exactement  au-dessus  du 
trou  immédiatement  voisin  de  celui  où  se  trouve  la  pointe 
de  b c,  et  qu’il  suffira  de  lâcher  l'index  X pour  que  sa 
pointe  s’y  loge  sans  difficulté.  Or,  il  aura  passé  dans  cette 
opération,  sous  la  pointe  de  X,  le  nombre  de  trous  déter- 
minés d’abord  pour  obtenir  la  division  voulue  sur  la  roue 
à fendre.  Si  alors  on  soulève  l'index  mobile  b c de  son 
trou,  et  qu'on  le  fasse  marcher  en  arrière  jusqu’à  ce  qu'il 
rencontre  le  butoir  f g,  sa  pointe  aura  à son  tour  passé 
sur  le  même  nombre  de  trous,  et  tombera  d’clle-mémc 
dans  celui  qu'elle  devra  occuper.  Cette  opération  pourrait 
donc  sc  répéter  pour  toute  la  circonférence  d’un  cercle 
de  la  plate-forme.  Mais  elle  exigerait  l'emploi  des  deux 
mains,  et  une  seconde  personne  pour  faire  manœuvrer  la 
manivelle  Y,  et  surveiller  le  travail  de  la  fraise.  Pour  ob- 
vier à cet  inconvénient , on  a ajouté  à l’index  mobile  b c 
une  disposition  qui  rend  les  deux  index  solidaires  l’un  de 
l’autre,  de  manière  qu'une  maio  suffit  pour  exécuter  toute 
l'opération , et  qu'on  est  même  dispensé  d’y  occuper  les 
yeux,  lorsqu'une  fois  les  deux  butoirs  sont  ajustés,  ainsi 
que  les  deux  index. 

En  b,  l'index  b c est  traversé  par  une  tige  ht  surmontée 
d’un  boulon  , et  s’adaptant  à l’extrémité  de  l’un  des  bras 
d'un  petit  levier  i,  dont  le  point  d’appui , ou  centre  de 
mouvement,  e»t  la  fourchette  A,  fixée  elle-même  sur  l'in- 
dex b c.  L'autre  bras  du  levier  / se  prolonge  sous  la  plate- 
forme , jusqu'à  ce  qu'il  rencontre  un  levier  plus  grand  , 
dont  la  direction  sous  la  plaie-forme  est  indiquée  par  des 
lignes  ponctuées.  Ce  grand  levier  est  adapté,  par  son  autre 
extrémité,  à l’axe  prismatique  Z de  l’index  X.  On  voit 
maintenant  que  si,  prenant  d’une  main  l'index  mobile 
b c,  ou  met  le  pouce  sur  le  boulon  b,  le  levier  i agira  sur 
le  grand  levier  placé  sous  la  plalc-formc;  que  l'axe  pris- 


matique Z tournera  sur  lui-méme;  que  la  |>oinle  de  l’in- 
dex X sortira  de  son  trou  , et  permettra  à la  plate-forme 
de  se  mouvoir,  ce  qu'on  obtiendra  en  se  servant  de  l'in- 
dex mobile  b c comme  d'un  manche  adapté  après  la 
plate-forme.  Lorsqu'on  sentira  oct  index  en  contact  avec 
le  butoir  e d,  si  l’on  retire  le  pouce  de  dessus  le  bouton  b, 
la  pointe  de  l’index  X tombera  dans  le  trou  placé  au-des- 
sous d'elle,  et  s'y  logera  avec  la  fixité  convenable  par 
l’action  du  ressort  l}  pressant  sur  le  levier  inférieur  par 
l'intermédiaire  de  la  tige.  Tout  ce  qu’il  est  nécessaire 
d'observer  pour  faire  mouvoir  la  plate-forme,  lorsque  les 
index  et  les  butoirs  sont  réglés,  consiste  donc  à presser 
le  bouton  b avec  le  pouce  de  la  main  gauche  avant  de  faire 
marcher  la  plate-forme  avec  l'index  b cf  et  à faire  cesser 
celte  pression  lorsque  l’index  doit  retourner  seul  vers  le 
butoir/'  g.  Par  ce  moyen,  l'index  X s'élève  et  s'abaisse  en 
temps  opportun. 

Nous  avons  vu  successivement  comment  on  obtient  d'a- 
bord les  divisions  pointées  directement  sur  les  cercles  de 
la  plate-forme , puis  les  divisions  formées  de  parties  ali— 
quoies  des  nombres  pointés  sur  ces  mêmes  cercles.  Il  nous 
reste  à voir  comment  on  peut  obtenir  des  divisions  qui  ne 
sont  ni  pointées  directement,  ni  parties  aliquotes  des 
nombres  directs,  c'est-à-dire  comment  on  peut  obtenir 
un  nombre  de  dents  plus  grand  ou  plus  petit  qu'aucun 
des  nombres  que  la  plate-forme  puisse  fournir.  Ce  résultat 
s'obtient  au  moyen  du  petit  cercle  gradué,  placé  sur  la 
pièce  Y.  Nous  avons  vu  qu'en  le  faisant  tourner  , dans  un 
sens  ou  dans  l’autre , la  pointe  de  l’index  recule  ou  avance 
d’une  quantité  proportionnelle  au  nombre  des  tours  ou 
des  fractions  de  tours  faits  par  ce  petit  cercle.  Supposons 
maintenant  qu’on  veuille  fendre  une  roue  de  142  dents,  et 
qu'on  ne  trouve  sur  la  plate-forme,  soit  directement,  soit 
en  sautant  des  trous  , que  la  division  140  : voici  comment 
il  faut  procéder:  On  place  la  pointe  de  l'index  X dans  l’un 
des  trous  de  la  division  140,  et  l’on  fait  agir  la  fraise  pour 
lui  faire  couper  une  première  encoche  dans  la  roue  à 
fendre;  puis  on  fait  marcher  la  plate-forme  de  deux  divi- 
sions, ce  qui  produirait  deux  dents,  si  l'on  faisait  agir  la 
fraise , que  toutefois  on  laisse  au  repos.  Alors  on  fait  tour- 
ner le  petit  cercle  gradué  de  la  pièce  Y,  de  manière  que 
la  plate-forme , entraînée  par  la  pointe  de  l'index  X,  re- 
vienne à sa  première  position , c’est-à-dire  que  l'encoche 
déjà  pratiquée  dans  la  roue  se  représente  devaut  la  fraise , 
qui  doit  pouvoir  la  traverser  sans  frotter  plus  contre  un 
des  bords  de  l'encoche  que  contre  l'autre.  Il  est  bien  en- 
tendu qu’on  compte  les  tours  et  les  fractions  de  tours  faits 
par  le  cercle  gradué.  Supposons  qu'il  ail  fallu  dix-neuf 
tours  complets;  le  cercle  gradué  ayant  30  divisions  , nous 
aurons  570  divisions  de  ce  cercle  pour  la  valeur  de  2 di- 
visions du  cercle  choisi  sur  la  plate-forme.  Divisant 
ce  nombre  par  142,  nous  aurons  au  quotient  4,  et  un 
reste  Ce  quotient  indique  le  nombre  de  divisions  dont 
on  doit  faire  mouvoir  le  petit  cercle  gradué,  avant  de 
fendre  chaque  dent , pour  ramener  en  arrière  la  plale- 
forme  de  la  quantité  nécessaire  pour  fendre  142  dents 
dans  la  roue.  Quant  au  reste  -4-,  on  pourrait  le  négliger 
saos  inconvénient;  mais  on  peut  obtenir  plus  d’exactitude 
en  faisaut  marcher  le  petit  cercle  gradué  de  cinq  divisions 
au  lieu  de  quatre , pour  deux  dents  placées  aux  deux  ex- 
trémités du  même  diamètre  de  la  roue. 

L'appareil  que  nous  venons  de  décrire  ne  peut  servir 

qu'à  fendre  des  dents  droites,  il  en  existe  daus  lesquels 
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les  pièces  qui  remplissent  les  fonctions  des  montants  F G 
et  du  châssis  P 0*  sont  susceptibles  de  prendre  diverses 
inclinaisons,  soit  en  avant  sur  la  roue  à fendre,  lorsqu'il 
s'agit  de  faire  des  roues  d'angle;  soit  de  côté , pour  fendre 
des  roues  qui  engrènent  avec  une  vis  sans  fin. 

D'autres  permettent  de  fendre  des  crémaillères,  ce  qu’on 
obtient  en  plaçant  sur  l'arbre  de  la  plate  forme  une  roue 
déjà  dentée,  engrenant  avec  une  crémaillère,  fixée  elle- 
même  sur  des  coulisseaux  qui  ne  lui  permettent  qu'un 
mouvement  en  ligne  droite , et  sur  laquelle  est  fixée  à son 
tour  la  crémaillère  à fendre.  La  grandeur  des  dents  de 
celle-ci  dépend  du  nombre  de  dents  de  la  roue  placée  sur 
l'arbre  de  la  plate-forme , et  du  nombre  des  divisions  du 
cercle  choisi  sur  celle-ci. 

La  forme  de  la  fraise  est  loin  d'être  indifférente.  On  se 
sert  encore  , pour  les  travaux  peu  soignés , de  petits  cer- 
cles d’acier,  ailés  sur  les  bords  en  forme  de  liuie,  mais 
qui , se  gauchissant  facilement  à la  trempe , ne  conservent 
pas  à la  dent  la  forme  précise  qu'on  aurait  voulu  lui  don- 
ner ; elles  sont  au  surplus  d'une  exécution  très  difficile , 
lorsqu'on  veut  autre  chose  que  des  dent*  carrées  , destinées 
ensuite  i être  arrondies  à la  lime,  ou  des  dents  à rochet. 
Depuis  plusieurs  années,  on  y a substitué  un  simple  cro- 
chet d'acier  bien  trempé,  ayant  exactement  la  forme  de 
la  dent,  et  monté  sur  l’arbre  R.  Mais  il  faut  lui  imprimer 
une  vitesse  considérable  , qu'on  ne  peut  obtenir  que  d'une 
grande  roue  mue  à bras , et  de  roues  intermédiaires  dis- 
posées de  manière  à augmenter  la  vitesse  de  rolalioti  de 
l'arbre.  La  fraise  représentée  sur  l’arbre  R est  une  espèce 
d'intermédiaire  entre  la  fraise  à dents  de  lime  et  le  crochet; 
elle  exige  moins  de  vitesse  que  celui-ci,  mais  est  suscep- 
tible de  se  gauchir  à la  trempe.  On  a imaginé  divers  ap- 
pareils pour  lui  donner  ou  lui  rendre  la  forme  convenable 
après  la  trempe  ; mais  ils  sont  trop  compliqués  pour  trou- 
ver place  dans  un  article  aussi  restreint.  Nous  nous  bor- 
nerons à dire  que  cette  forme  lui  est  donnée  par  de  petites 
meules  d'étain,  garnies  d'émeri,  et  contre  lesquelles  les 
différentes  parties  de  la  fraise  sont  mises  en  contact  dans 
des  positions  qui  sont  les  mêmes  pour  toutes  les  parties 
semblables  de  la  même  fraise. 

Nous  terminerons  cet  article  par  une  liste  d'ouvrages  à 
consulter,  dans  lesquels  le  lecteur  pourra  trouver  la  des- 
cription d'autres  machines  à fendre,  et  des  développe- 
ments dans  lesquels  l’espace  mis  à notre  disposition  ne 
nous  a pas  permis  d'entrer. 

Bru i n»  nu  u Saciiîi  t’iscoriuctvisT,  l.  XII,  p.  181. 
Lescription  d'une  machine  propre  à tailler  et  à arrondir  let 
il»  ntt  des  rouet  et  let  piijnont  pour  let  manufacturée  et  ta 
y roue  horlogerie ; à divutr  et  à tracer  let  liynet  droites  et 
circulaires  pour  let  instruments  de  précision  , inventée  par 
51.  PtviTviaant,  ingénieur-mécanicien. 

luit. , t.  XXIII.  p-  ifis.  Description  d'un  petit  appareil 
qu'on  peut  ajouter  aux  machines  ordinaires  ttrvani  d fendre 
let  rouet  d'horlogerie , afin  d'obtenir,  au  moyen  det  nom- 
bres quelles  portent , tout  autre  nombre,  toit  premier,  toit 
divisible  ; par  M.  Castille,  horloger  à Paris. 

Assmt  dh  iHmriismcuRti  dO'Reillt,  t.  VIII,  p.  5i. 
Sur  les  moyens  de  perfectionner  let  machina  à arrondir  let 
dents  det  rouet , par  51.  Lsnor*»hd. 

Isio  , t.  XV,  p.  119.  Second  mémoire  de  M.  LiMsaws/iir 
le  même  tujet. 

lui.,  t.  XV,  p.  996.  Extrait  des  mémoires  de  [Ii  uuirr  sur 
la  construction  det  denlt  de  rouet. 

lUmioM  or  axis  and  auBtuivsii,  fùsl  séries,  vol.  M, 
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p.  106.  Description  ofan  aecurate  method  ofbevelting  wheelt, 
by  mtant  of  a simple  instrument,  by  W.  Ku.lt. 

nsa-mort»,  Histoire  de  la  mesure  du  temps  par  les  horlo- 
ges, t.  Il,  p.  114. 

Ibid.,  Essai  sur  l’horlogerie,  t.  I«,  p.  «41* 

Tmiout,  Traité  de  l’horlogerie , t.  I,r,  p.  43- 

Rut'  ctclopxdu,  vol.  X,  art.  Cutting  engine. 

BoqCILLON. 

rtn  tnt,  (Construction.)  On  donne  le  nom  de  fenêtre 
tant  à la  Baie,  à l’ouverture,  au  vide  réservé  dans  un  Mcr 
de  face,  pour  procurer  du  jour,  de  l’air  à l'intérieur  d'un 
bâtiment,  qu'au  châssis  (ordinairement  en  bois  , et  quel- 
quefois en  fer,  ouvrant  et  vitré)  dont  on  la  remplit,  cl  au- 
quel on  donne  plus  particulièrement  le  nom  de  croisée . 

Nous  sommes  déjà  entré  dans  quelques  détails,  en  ce 
qui  concerne  la  Baie  , à ce  mot,  et  nous  y renverrons, 
ainsi  qu'au  mot  Mor.  Nous  renverrons  également,  pour 
éviter  des  répétitions  inutiles  et  être  eu  même  temps  plus 
clair,  aux  mots  Mtxciserie,  Serrurerie  et  Vitrerie,  pour 
ce  qui  concerne  le  châssis.  Gocrlier. 

Txnu..(.'1gri  cul  turc.)  C'est  le  nom  qu’on  donne  aux  gre- 
niers, granges,  hangars,  ou  autres  constructions  spéciales 
propres  à mettre  à l’abri  et  à conserver  sains  les  fourrages 
secs,  destinés,  soit  aux  consommations  journalières  d'une 
exploitation  rurale,  soit  à être  livrés  au  commerce. 

Dans  le  premier  cas  , pour  économiser  le  temps  dans 
leur  distribution  , on  place  les  fourrages  le  plus  près  pos- 
sible des  écuries  et  des  étables,  et  le  plus  souvent  dans  les 
greniers  qui  sont  au-dessus.  Dans  les  granges  à foin  con- 
struites en  maçonnerie,  et  fermées  de  tous  côtés,  à l'ex- 
ception de  la  porte  et  de  quelques  lucarnes  daus  les  com- 
bles, le  défaut  de  circulation  de  l'air  empêche  la  parfaite 
dessiccation  du  foin,  et  lui  imprime  une  humidité  qui  lui 
fait  perdre  sa  couleur  et  son  parfum.  On  améliorerait  les 
constructions  en  ne  conservant  que  les  angles  et  des  pi- 
lastres au-dessous  de  chaque  ferme  du  comble,  et  en  rem- 
plissant ensuite  les  baies  ou  vides  avec  des  planches  de 
peuplier,  distantes  cotre  elles  d’environ  un  pouce. On  peut 
adopter  aussi  des  hangars  fermés  avec  des  planches  seule- 
ment du  côté  de  la  pluie.  On  élève  suffisamment  le  sol  de 
ces  hangars  pour  mettre  à l’abri  de  l'humidité  le  foin  , 
qu’on  élève  encore  au-dessus  de  ce  sol  au  moyen  d'un  bon 
soufrait. 

Mai*  la  meilleure  manière  de  conserver  le  foin  est  d'en 
faire  des  meules  à courant  d'air,  à la  façon  des  Hollaudais. 
On  trace  d’abord,  sur  le  sol,  un  cercle  du  diamètre  que 
doit  avoir  la  meule  ; ensuite,  avec  de  fortes  pièces  de 
bois,  on  forme,  en  laissant  le  centre  du  cercle  dans  ie 
milieu  de  leur  rencontre,  deux  galeries  transversales  d'un 
tiers  de  mètre  de  largeur  et  tracées  en  équerre  l’une  sur 
l'autre.  On  remplit  les  quatre  segments  extérieurs  qui  res- 
tent sur  la  plate-forme,  après  l'établissement  des  galeries, 
et  l'on  recouvre  la  pailie  supérieure  de  ces  galeries,  à 
l'exception  de  leur  centre  commun,  avec  des  fagots  et  des 
bticbcs,  de  manière  que  le  tout  présente  un  soulrait  so- 
lide et  de  niveau,  sur  lequel  le  foin  puisse  être  à l'abri  de 
l'humidité  du  sol,  cl  que  les  quatre  branches  extérieures 
des  galeries  donnent  toujours  un  libre  passage  à l'air  exté- 
rieur, dont  elles  sont  les  conduits. 

Au  centre  de  ces  conduits,  on  place  un  cylindre  d’osier 
à claire-voie  d'un  tiers  de  mètre  de  diamètre,  comme 
celui  de  l'ouverture  qu'un  y a laissée,  et  de  deux  mètres 
de  hauteur,  et  l’uu  forme  la  aïeule  autour  de  celle  espèce 
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«le  panier,  qui  est  garni  dans  la  partie  supérieure,  1°  de 
deux  anses  destinées  à pouvoir  le  relever  à mesure  que  la 
meule  monte;  3°  d'une  croix  formée  avec  deux  hâtons  ou 
lattes,  au  centre  de  laquelle  est  un  fil  à plomb  qui  sert  à 
faire  connaître  si  la  meule  est  perpendiculaire;  3°  d’une 
corde  attachée  au  centre  du  panier,  qui  donne  le  moyeu 
de  vérifier  si  la  meule  est  d'une  parfaite  rondeur. 

Ce  cylindre  forme  ainsi,  dans  le  centre  de  la  meule  cl 
Jusqu'à  son  sommet,  une  cheminée  qui,  communiquant 
avec  les  conduits  de  la  plate-forme  ou  du  «outrait,  fait 
circuler  l'air  dans  l'intérieur  de  la  meule.  Lorsqu'on  juge 
que  le  foin  a suffisamment  ressué,  et  qu'il  n'y  a plus, 
dans  son  intérieur,  ni  chaleur  ni  fermentation,  on  couvre 
la  meule  et  la  cheminée  avec  un  chapiteau  en  paille.  De 
celle  manière,  le  foin  conserve  sa  couleur,  son  parfum  et 
toutes  ses  qualités  nutritives.  Sovlaxgb  Bon  in. 

rtn.  ( Chimie  industrielle.)  Ce  métal,  connu  de  pres- 
que tous  les  peuples  depuis  les  temps  les  plus  reculés,  sert 
à de  si  nombreux  usages,  que  la  marche  progressive  des 
arts  semble  liée  à la  facilité  avec  laquelle  on  se  le  pro- 
cure; mais  on  cite  seulement  quelques  circonstauces  où  il 
existe  à l'état  natif,  c’est  sous  forme  de  nombreuses  com- 
binaisons qu'il  est  répandu  partout.  Un  grand  nombre  de 
scs  composés  jouent  un  rôle  plus  ou  moins  important  par 
les  usagesauxquels  ils  sont  employés;  mais  ce  n'est  que  <i‘un 
assez  petit  nombre  d'espèces  que  l’on  extrait  le  métal  par 
des  procédés  dont  l'Importance  exigera  un  article  spécial. 

Nous  ne  nous  occuperons  pas  des  combinaisons  du  for 
qui  n'ont  reçu  Jusqu’ici  aucune  application,  ou  dont  les 
propriétés  ne  pourront  être  utiles  à connaître;  nous  se- 
rions obligé  de  donner  à cet  article  une  étendue  dispro- 
portionnée avec  le  but  que  nous  nous  proposons. 

Le  fer  pur  est  blanc,  presque  argentin;  mais  dans  l'é- 
tat sous  lequel  il  sc  présente  habituellement,  il  est  gris  bleuâ- 
tre; il  peut  prendre  un  beau  poli,  et  offre  alors  un  éclat 
vif;  sa  deusilé  est  d'environ  7,788;  Rroling  a trouvé  que 
fondu  il  pesait  7,8439;  soumis  â l'action  du  laminoir,  il  se 
réduit  en  feuilles,  mais  il  est  moins  malléable  que  le  pla- 
tine, et  se  trouve  placé  au  huitième  rang  dans  la  table  de 
malléabilité;  mais  il  est  extrêmement  ductile,  cl  se  trouve 
placé  le  troisième  dans  la  table,  au-dessous  de  l'argcul. 

La  ténacité  du  fer  est  très-grande  : un  fil  de  3 milli- 
mètres de  diamètre  peut  supporter  2 19k, 659  sans  se  rom- 
pre; comme  beaucoup  d'autres  métaux,  mais  à un  moin- 
dre degré,  ildcvient  plus  ou  moins  cassant  sou*  le  laminoir 
et  à la  filière.  Un  lui  rend  ses  caractères  en  le  recuisant, 
tjuand  il  est  pur,  il  n'est  nullement  élastique. 

Le  fer  offre  une  structure  variable,  suivant  les  opéra- 
tions qu'il  a subies;  elle  parait  être  naturellement  gre- 
nue; elle  est  quelquefois  lamellcuse,  et  sous  le  marteau 
elle  devient  très-fibreuse,  surtout  quand  on  le  frappe  tou- 
jours dans  le  même  sens. 

5à  résistance  â la  traction  le  rend  très-utile  pour  un 
grand  nombre  d'nsages  ; et  comme  il  est  fréquemment 
employé  dans  les  constructions,  il  est  important  de  con- 
naître exartement  sa  dilatabilité.  Elle  a été  évaluée  d'une 
manière  assez  diverse  par  les  physiciens;  mais  cela  tient 
probablement  à la  nature  des  fers  sur  lesquels  ils  ont 
opéré.  D'après  Malstrom,  elle  serait  de  1/694  pour  les 
températures  ordinaires,  et  seulement  de  1/25U0  entre 
40  et  0»,  tandis  que,  d'après  Lavoisier  et  Laplacc,  elle  est 
de  1/8 19. 

D’après  Tredgold  , le  fer  s’allonge  de  0,000714  de  sa 


longueur  primitive  sous  une  charge  de  13w,f8  par  milli- 
mètre carré  de  sa  section  transversale.  Dans  ce  cas,  sa  struc- 
ture n'a  pas  varié.  Cassé,  il  revient  à scs  premières  dimen- 
sions lorsqu'on  enlève  la  charge  qu'il  supportait.  A mesure 
que  les  poids  qu'il  supporte  augmentent , l'allongement 
augmente  beaucoup.  Il  est  de  0,18  à 0.30  au  moment  de 
la  rupture,  et  avant  d'arriver  à ce  terme,  le  fer  perd  la 
propriété  de  revenir  â ses  dimensions  quand  on  le  soustrait 
à l'influence  des  poids  «pii  agissent  sur  lui. 

Karstcn  a donné  la  moyenne  stiivauledes  résultats  obte- 
nus dans  des  recherches  faites  à ce  sujet. 

Charge  pour 
la  rupture. 

Fer  en  barres  carrées  de  26  mil.  de  côté.  40  kit.  par  mil.  carré. 
Id.  13  50  id. 

îd.  65  60 à 68  id. 

Fil  de  fer  non  recuit.  89  id.  maxim. 

— recuit.  4 4 id.  id. 

Soumis  à une  température  rouge  blanc,  d’environ  90  à 
95°  W.,  le  fer  devient  susceptible  de  se  souder  sur  lui- 
tnéme,  pourvu  que  l'on  enlève  avec  soin  la  portion  d’oxyde 
qui  recouvre  les  surfaces,  ce  à quoi  on  parvient  facilement 
en  y projetant  un  peu  de  sable  fin  , qui  forme  un  silicate 
fusible,  facilement  séparable  par  le  martelage. 

Soumis  à une  température  de  158  à 175»  W.  le  fer  sc 
fond;  mais  à peine  trouve-t-on  des  creusets  dans  lesquels 
on  puisse  le  liquéfier,  cl  l'on  n'est  pas  certain  que  le  métal 
pur  puisse  devenir  liquide  , parce  qu’il  altère  les  creusets 
dans  lesquels  on  le  place. 

Comme  c'est  sou»  le  rapport  industriel  que  ces  diverses 
propriétés  offrent  de  l'importance,  nous  y reviendrons 
quand  nous  nous  occuperons  des  variétés  diverses  de  fer  du 
commerce,  à l’article  Fonce». 

Le  fer  est  très-magnélique  jusqu'à  une  chaleur  qui  ap- 
proche du  rouge. 

Ce  métal  forme  avec  l’oxygènedeux  composés  bien  carac- 
térisés qui  peuvent  s'unir  ensemble  en  différentes  propor- 
tions , et  produisent  ainsi  différents  composés , qui  ont  été 
regardés  longtemps  comme  desoxydes  particuliers. 

Exposé  au  contact  de  l’air  sec,  à la  température  ordi- 
naire , le  fer  n’éprouve  aucune  altération  ; mais  dans  l’air 
humide,  il  s'oxyde  peu  à peu,  et  se  transforme  en  sesqui- 
oxyde hydraté,  connu  sous  le  nom  de  rouille.  Celte  action 
est  duc  à l'oxygène  de  l'air  renfermé  dans  l’eau  dont  la 
condensation  facilite  la  combinaison  avec  le  métal. 

Chauffé  dans  l’air,  le  fer  i222°  prend  une  couleur  jaune 
paille;  à 334 , le  jaune  d'or;  à 250,  le  violet  pourpre  ; à 
500,  le  bleu,  et  à 391  , toutes  les  couleurs  disparaissent, 
pour  se  renouveler  faiblement  à une  température  un  peu 
plus  élevée,  après  laquelle  elle*  disparaissent  encore.  Un 
peu  au-dessous  de  la  chaleur  rouge  , le  métal  reprend  une 
teinte  bleue.  Parvenu  au  rouge,  il  s'oxyde  rapidement,  et 
se  convertit  en  écailles  d’un  noir  violacé  qui  portent  le  nom 
de  bal lit u re s , parce  qu'elles  sc  séparent  et  volent  (i  et  là 
quand  on  frappe  le  fer  sur  l'enclume  avec  le  marteau. 

Le  fer  décompose  l'eau  à une  chaleur  rouge,  et  se  trans- 
forme en  oxyde  magnétique  en  dégageant  de  l'hydrogène. 

Le  protoxyde  de  fer , ou  oxyde  ferreux,  n'a  jamais  pu 
être  obtenu  pur  à l'état  de  liberté.  Il  existe  dans  les  com- 
binaisons avec  les  acides  et  l’eau  ; cette  dernière , ou  r/y- 
drate,  est  blanche,  et  devient  verte  et  jaune  rougeâtre  à 
l'air;  elle  n'est  pas  magnétique,  mais  le  devient  lorsqu’on 
la  fait  bouillir  dans  l'eau  que  l’oxyde  décompose  eu  même 
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temps.  L'ammoniaque  la  dissout  en  assez  grande  quantité ; 
par  l'action  de  l'oxygène  *le  Pair*  il  s'en  précipite  une 
partie.  Le  protoxyde  renferme  100  de  métal  cl  ^{M'oxy- 
gène. 

Le  sesqui-oxyde,  ou  oxyde  ferrique  est  rouge  violacé, 
et  souvent  rouge,  surtout  quand  il  est  en  poudre  fine.  Il 
présente  quelquefois  un  éclat  métall  ique , et  la  nature  l'offre 
cristallisé  en  rhomboïdes.  On  Pointent  en  cristaux  en  dé- 
composant à la  chaleur  rouge  le  pcfchjonirc  de  fer  ou  un 
mélange  de  sel  marin,  de  silice  et  d’oxyde  de  fer,  par  la 
vapeurd'eau.  On  se  le  procure  aussi  en  écailles  cristallines 
en  exposant  à la  chaleur  rouge  un  mélange  de  parties 
égales  de  sulfate  de  fer  et  de  sel  marin  ; c'est  celte  der- 
nière substance  que  Pou  emploie  comme  poudre  à rasoirs. 
On  l'obtient  en  poudre  d’un  très-beau  rouge  en  calcinant  le 
sous-sulfate  de  fer. 

Le  sesqui-oxyde  de  fer  pur  n’est  pas  magnétique , mais 
comme  il  est  très-facilement  décomposé  par  les  combus- 
tibles, quand  on  le  chauffe  quelque  temps  dans  un  creuset 
ouvert,  i|  devient  légèrement  attirablo  à l'aimant. 

Lorsqu'on  le  chauffe  dans  unebrasque  de  charbon , il  se 
réduit  en  donnant,  de  lacirconférenccau  centre,  des  cercles 
de  fer  aciéreux  et  île  l'oxyde  desbattiturcs,  qui  se  trouve 
réduit  à sou  tour.  La  limaille  de  fer  le  fait  passer  à ce  der- 
nier état. 

Le  sesqui-oxyde  naturel  et  l'oxyde  artificiel  fortement 
calcinés  se  dissolvent  très-difficilement,  même  dans  les 
acides  sulfurique  et  hydrochlorique  bouillants.  On  obtient 
cet  oxyde  en  calcinant  un  sulfate  ou  mieux  un  nitrate.  Il 
renferme  100  de  métal  et  41,22  d’oxigéne. 

Cet  oxyde  forme  deux  hydrates  jaunes,  plus  ou  moins 
bruns:  le  premier,  formé  de  2 atomes  d’oxyde  et  de  3 d'eau, 
se  trouve  dans  la  nature;  l'autre,  renfermant  1 atome 
d'oxyde  et  3 d'eau  , se  produit  quand  on  abandonne  à Pair 
le  carbonate  de  protoxyde  hydraté , ou  quand  on  précipite 
un  sel  de  peroxyde  par  un  carbonate  alcalin  en  excès. 

Certaines  variétés  de  cet  oxyde  naturel  servent  comme 
brunissoirs  ; on  les  connaît  sous  le  nom  d'hématite,  f'.  l'ar- 
ticle finuMssoins. 

L'oxyde  de  fer,  fondu  avec  des  terres  et  des  flux , donne 
un  verre  rouge  de  sang  pendant  qu’il  est  chaud,  mais  qui 
passe  au  vert  ou  au  vert  jaunâtre  quand  il  sc  refroidit. 
C'est  par  cet  oxyde  que  le  verre  à bouteilles  est  habituel- 
lement coloré.  L’oxyde  de  manganèse  que  l’on  ajoute  au 
verre,  sert  à porter  le  fer  à Pélat  de  peroxyde,  et  tend  à 
le  décolorer,  pourvu  qu’il  soit  employé  en  quantité  con- 
venable; car  en  excès  U colorerait  le  verre  eu  violet. 

\ vec  certaines  précautious,  le  peroxyde  de  fer  peut  colorer 
le  verre  en  rouge. 

Beaucoup  d'argiles  blanches  ou  à peine  colorées  par  le 
proloxydede  ferdevienoenl  d’un  rouge  plus  ou  moins  foncé 
quand  on  les  calcine  pai  la  formation  de  peroxyde  de  ce 
métal.  Comme  les  silicates  de  Ter  sont  plus  ou  moins 
facilement  fusibles,  la  présence  du  peroxyde  de  fer  tend 
à communiquer  cette  propriété  aux  terres  dans  lesquelles 
il  entre  eu  certaine  proportion. 

L'hydrate  natif  se  dissout  bien  dans  les  acides  suif  uriqu© 
et  hydrochlorique , et  même  dans  l'acido Oxalique  bouillant. 
Le  bi-oxalate  de  potasse  même  le  dissout. 

Oxyde  magnétique  Mo  Pobtietil  en  décomposant  l’eau 
par  le  for,  a la  chaleur  ronge,  ou  en  chauffant  au  rouge 
blanc  921  de  sesqui-oxyde,  cl  79  de  ÜQiaÛjC  de  fer  ; la 
oa£re  nous  l’offre  en  grande  • . . l<Liî  ■ . 


Il  est  d'un  beau  noir  quand  il  est  en  poudre,  mais  eu 
masse  il  a un  éclalmétallique  ; il  est  fortement  magnétique, 
et  offre  même  souvent  deux  pôles  ; les  acides  sulfurique  et 
hydrochlorique  ne  le  dissolvent  que  difficilement  à cause 
de  sa  cohésion  ; il  donne  des  sels  de  protoxyde  et  de  sesqui- 
oxyde. L'ammoniaque  forme  dans  sa  dissolution  dans  l'acido 
hydrochlorique  un  précipité  noir  qui  conserve  sa  couleur 
à l’air,  et  est  très-magnétique.  Ce  précipitédessérhédevient 
noir;  il  perd  son  eau  par  la  calcination.  Il  renferme  100 
de  mêlai  et  39,30  d'oxvgène  , ou  1 atome  de  protoxyde  et 
! de  peroxyde. 

Oxyde  des  bat tltures . Il  est  noir  et  d’un  brillant  un 
peu  métallique;  sa  texture  est  grenue  ou  cristalline,  ses 
propriétés  magnétiques  sont  très-prononcées  ; à une  cha- 
leur très- vive,  il  est  fusible;  concassé  dans  une  brasque  de 
charbon,  il  donne,  de  la  circonférence  au  centre,  une 
couche  de  fer  bleu , une  autre  noire  très-mince  ; uue  épaisse 
de  fer  métallique,  olivâtre;  une  autre  méléc  d'olive  et  de 
noir,  dont  l'intérieur  a la  couleur  de  l'oxyde  des  hatlitures; 
la  partie  noire , dissoute  dans  les  acides,  renferme  de  l'oxyde 
rouge.  L’acide  hydrochlorique  dissout,  même  à froid, 
l'oxyde  des  hatlitures. 

Cet  oxyde  rcnfi  rmc  100  de  mêlai  cl  32,5  d’oxygène  en 6 
atomes  de  protoxyde  et  I de  peroxyde. 

Tous  les  oxyde»  de  fersont  réductibles,  à une  tempéra' 
turc  suffisante , par  l’hydrogène , le  phosphore , le  soufre , 
|e  charbon , l'arsenic  et  les  substances  organiques  ; la  réduc- 
tion par  l'hydrogène  commence  même  à l'ébullition  du 
mercure,  de  sorte  que  si  l'on  agissait  sur  des  oxydes  purs, 
le  fer  pourrait  être  otdenu  facilement  par  le  moyen  de 
l'hydi  ogène  ; mais  les  substances  étrangères  que  renfer- 
ment le»  minerais  de  f>  r exploités  rendent  celte  décompo- 
sition difficile,  et  obligent  à recourir  à des  moyens  com- 
pliqués , dont  nous  nous  occuperons  à l’article  Forces.  t 

Le  fer  réduit  par  l’hydrogène  s'enflamme  facilement 
quand  on  ne  l’a  pas  fait  refroidir  dans  le  gaz  carbonique, 
surtout  quand  il  est  divisé,  par  exemple,  par  un  peu 
d'alumine  ; celui  que  donne  l'oxalate  de  fer  s'enflamme 
toujours,  quoique  refroidi  dans  le  gaz  carbonique. 

Le  fer  sc  combine  arec  presque  tous  les  corps  simples  ; 
nous  donnerons  seulement  les  caractères  des  composés 
importants  qu'il  forme. 

slrséniurcs.  L'arsenic,  même  dans  une  très-petite  pro- 
portion, rend  le  fer  cassant  à froid  ou  à chaud,  et , dans 
beaucoup  de  cas,  impropre  à tous  les  usages.  Ou  combine 
facilement  ces  deux  corps  par  la  chaleur;  mais  il  est  dif- 
ficile de  saturer  complètement  le  fer  d'arscuic;  on  n'y 
parvient  qu’en  fondant  100  de  baltituresdefer  en  poudre, 
5u  d'acide  arsénieux,  50  de  carbonate  de  soude,  et 
20  d'amidon,  et  refondant  à deux  fois  l'arséniurc  obtenu 
avec  les  mêmes  corps.  Le  fer  se  combine  alors  avec 
1/2  atome  d'ar»euic,  et  par  100  prend  69,39. 

L'arséniurc  de  fer  est  gris  de  fer,  cassant;  sa  texture 
est  â glandes  laines  brillantes;  il  est  très-fusible,  non 
magnétique  ; les  acides  sulfurique  et  hydrochlorique  no 
l'attaquent  pas;  l'acidc  nitrique  et  l’eau  régale  le  dissol- 
vent. 

On  rencontre  dans  la  nature  plusieurs  composés  d’ar- 
senic cl  de  fer;  la  pyrite  arsenicale  sert  à la  préparation 
de  rtivcmc  ; on  y rencontre  aussi  des  arscnio-sulfurest 
dont  l’uu  porte  le  nom  de  Mlspicket. 

dzoturc.  Quand  on  fait  passer  sur  du  fer  à une  tempé- 
rature rouge,  du  gaz  atmnouiac,  il  se  dégage  un  mélange 
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d'azote  et  d'hydrogène  que  l’on  avait  cru  représenter  la 
composition  du  corps  employé  ; mais  Despretz  a fait  voir 
que  le  métal  s'élait  combiné  avec  une  portion  d'azote.  Ce 
fer  devient  blanc,  cassant,  peu  altérable  à l'air;  «on  poids 
augmente  de  0,08  à 0,115  ; il  diminue  de  densité  et  de 
ductilité.  Cet  azoturc  n'est  qu'en  partie  décoraposable  par 
la  chaleur;  en  se  dissolvant  dans  les  acides,  il  donne  de 
l'hydrogène  en  moindre  proportion  que  le  fer  et  l'azote. 
J'ai  retrouvé  cet  azoture  dans  des  fontes  ayant  servi  1 la 
distillation  des  matières  azotées  pour  la  fabrication  du 
sel  ammoniac.  C’est  peut-être  à sa  formation  que  l'on  doit 
attribuer  la  mauvaise  qualité  des  fontes  préparées  avec 
certaines  variétés  de  coke.  y.  Hauts  Fourreaux. 

Carbures.  Le  fer  s'unit  au  carbone  en  plusieurs  pro- 
portions, toujours  très-petites,  et  forme  l'acier  et  la  fonte  ; 
dans  cette  dernière  il  entre  aussi  divers  métaux  terreux, 
en  petite  quantité,  y.  Acier  et  Forte. 

Chlorures.  Lo  chlore  se  combine  en  deux  proportions 
avec  le  fer,  et  donne  des  composés  qni  renferment  pour 
100  de  métal,  130,11  et  195,61  de  chlore. 

Le  prolochlorurc  est  d'un  jaune  clair,  cristallisé  en 
lames,  facilement  fusible,  sublimable  en  paillettes  cristal- 
lines incolores;  chauffé  au  rouge,  dans  l'air,  il  donne  du 
sesqui-oxyde  et  du  chlorure  ; la  vapeur  d'eau  le  change 
en  oxyde  magnétique  ; il  sc  dégage  de  l'hydrogène  et  de 
l'aride  bydrochlorique;  quand  il  est  en  mémo  temps  en 
contact  avec  l'air,  il  sc  transforme  en  sesqui  oxyde  cristal- 
lisé, et  il  se  dégage  du  chlore  et  de  l'acide  bydrocblorique; 
le  chlore  le  transforme  en  pcrcblorure  ; Il  absorbe  le  gaz 
ammoniac  qu'il  perd  par  la  chaleur;  il  est  soluble  dans 
l'eau,  et  donne  des  cristaux  vert  pile,  solubles  dans  l'al- 
cool ; à cet  état,  il  forme  avec  le  sel  ammoniac  un  com- 
posé crislallisahle  en  rhomboïdes  d'un  rouge  foncé  , vo- 
latil ; ces  cristaux,  chauffés  au  rouge,  dans  le  vide, 
donnent  un  oxychlorure  cristallin  vert  foncé. 

On  obtient  ce  composé  par  l'action  du  gaz  hydrochlo- 
rique  sur  le  fer  ou  en  chauffant  en  vases  clos  de  l'oxyde 
de  fer  avec  trois  parties  de  sel  ammoniac. 

Le  pcrcblorure  s’obtient  par  l’action  du  chlore  sur  le 
fer.  Il  est  brun  rouge , d'un  éclat  un  peu  métallique,  vo- 
latil et  crislallisahle  en  écailles  transparentes  très-bril- 
lantes ; il  est  déliquescent,  soluble  dans  l’alcool  et  l’éther. 
Chauffé  en  vases  clos,  il  donne  un  oxychlorure.  L’eau  le 
décompose  comme  le  précédent;  il  forme,  avec  18  parties^ 
de  sel  ammoniac,  un  sel  qui  se  sublime  en  entier. 

Les  chlorures  de  fer,  chauffés  avec  de  l'argile , sont 
décomposâmes  par  l'eau  que  celle-ci  renferme  ; il  reste 
du  peroxyde  de  fer. 

Iodures.  L’iode  attaque  le  fer  sous  l'influence  de  l’eau; 
la  liqueur  donne  par  l'évaporation  des  cristaux  verts,  qui 
contiennent  de  l'eau  de  cristallisation.  On  ne  peut  distil- 
ler de  l'iode  dans  un  vase  en  fer  ou  en  fonte  qui  seraient 
attaqués. 

Pour  obtenir  le  periodure,  U faut  dissoudre  l’hydrate 
de  peroxyde  dans  l’acide  hydriodique.  Vauquclin  l'a  ren- 
contré dans  un  minerai  de  fer  du  Pérou. 

Photphures.  Le  fer  sc  combine  directement  avec  le 
fer  à une  température  élevée.  On  obtient  mieux  ce  com- 
posé en  chauffant  dans  un  creuset  hrasqué  le  phosphate 
on  un  mélange  de  100  d'oxyde  de  fer,  50 de  phosphate  de 
chaux.  25  de  quartz  et  25  de  borax. 

Lu  phosphore  est  gris  blanc,  a beaucoup  d'éclat;  il  est 
très-fragile,  non  magnétique , fusible,  d’une  texture  gre- 


nue, inattaquable  par  les  arides  sulfurique  et  hydrochlo- 
rique,  facilement  soluble  dans  l'eau  régale. 

Les  plus  petites  proportions  de  phosphore  rendent  le 
fer  cassant  A froid;  0,006  suffisent  pour  cela,  et  0,005  en 
diminuent  la  ténacité.  Quand  le  fer  n’en  renferme  que 
0,0038,  il  est  de  très-bonne  qualité.  La  fonte  perd  aussi 
de  sa  ténacité  par  la  présence  du  phosphure. 

Sillciure. ht  silicium  ne  s'unit  pas  directement  au  fer, 
mais  la  fonte  que  l'on  obtient  au  coke  en  renferme  une 
proportion  très-sensible  ; elle  devient  par  là  facilement 
attaquable  par  les  acides,  et  dans  l'affinage  de  la  fonte,  le 
silicium  se  convertit  en  silice. 

Sulfures.  Le  fer  s'unit  très-facilement  au  soufre,  à une 
température  peu  élevée  ; au  moment  de  sa  combinaison, 
il  se  produit  une  vive  igoition. 

Il  existe  cinq  sulfures  de  fer.  Les  deux  premiers  ont 
très-peu  d’intérêt.  On  les  obtient  en  décomposant  par 
l’hydrogène  le  sous-sulfate  de  peroxyde  hydraté , ou  le 
sulfate  de  peroxyde. 

Le  troisième,  renfermant  100  de  fer  et  59,31  de  soufre 
ou  1 atome  de  chaque  corps,  s'obtient  par  la  réduction 
du  sulfate  de  protoxyde  par  le  charbon  ou  par  l'action  du 
soufre  sur  le  fer;  il  est  fusible,  jaune , d'un  éclat  métal- 
lique, magnétique,  soluble  dans  les  acides,  sans  résidu  , 
avec  dégagement  d’acide  hydrosulfurique. 

On  l'obtient  aussi  en  versant  un  sulfure  alcalin  daos  un 
sel  ferreux  ; mais  alors  il  est  noir  et  sans  éclat. 

Ce  sulfure  sc  rencontre  quelquefois  dans  la  houille, 
dont  il  peut  déterminer  l'inflammation,  comme  cela  est 
arrivé  assez  souvent  dans  des  exploitations  en  Angleterre 
et  en  France. 

Le  sulfure  ferrique  s'obtient  en  chauffant  à 100»  de 
l'oxyde  ferrique  dans  du  gaz  bydrosulfurique.  Il  est  gris 
jaunâtre , non  magnétique , en  partie  décomposable  au 
rouge  naissant,  soluble  dans  les  acides,  avec  dégagement 
d’acide  bydrosulfurique  et  séparation  de  persulfure.  On 
le  rencontre  dans  la  nature,  où  il  est  particulièrement 
combiné  avec  le  sulfure  de  cuivre,  et  forme  un  minerai 
très-fréquemment  exploité,  y.  Cuivre.  Il  renferme  100 
de  métal  et  88,97  de  soufre. 

Le  persulfure  de  for  s'obtient  en  chauffant  ensemble 
du  sulfure  de  fer  avec  la  moitié  de  son  poids  de  soufre , 
et  distillant  au-dessous  du  rouge,  ou  en  chauffant  l'hy- 
drate de  peroxyde  de  fer  dans  le  gaz  hydrogène,  à une 
température  un  pen  au-dessus  de  100. 

Ce  sulfure  est  d’un  jaune  foncé  , non  magoétiqae  ; les 
acides  sulfurique  et  bydrochlorique  ne  l’attaquent  pas  ; il 
se  rencontre  très-fréquemment  dans  la  nature,  cristallisé 
en  cubes  ou  en  octaèdres,  d'un  beau  jaune,  ayant  un  fort 
éclat  métallique,  et  si  dur  qu'il  étincelle  sous  le  briquet; 
on  le  trouve  souvent  aussi  combiné  avec  d'autres  sulfures. 
A une  chaleur  rouge , ce  composé  perd  une  portion  de 
soufre,  cl  donne  pour  résidu  un  sulfure  magnétique;  il 
renferme  100  de  métal  et  118,62  de  soufre. 

Quand  on  chauffe  des  hattüures  en  poudre  fine  avec  du 
soufre,  que  l'on  met  en  contact  avec  un  canon  de  soufre, 
ou  que  Fou  plonge  dans  un  creuset  rempli  de  ce  même 
corps  en  poudre,  une  barre  do  fer  rougi  à blanc,  ou  qnc 
Fou  projette  du  soufre  sur  du  fer  chauffé  dan*  uu  creuset, 
le  fer  s'unit  au  corps  combustible  avec  une  vive  ignilion, 
et  il  se  forme  nu  sulfure  liés  magnétique,  anaiogooà 
celui  que  Fou  trouve  quehpiefoi^dgni te  nature,  eljnil, 
d'après  sa  composition,  «n  formé  de  pftrtaKurc  de  f$$Pt 
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d’une  quantité  de  sulfure  ferreux , renfermant  trois  foi* 
plus  de  soufre. 

Le  soufre , même  en  très-petite  proportion , altère  les 
caractères  du  fer;  il  importe  beaucoup  d’en  éviter  la  pré- 
sence dans  le  traitement  de*  minerais. 

Une  observation  très-importante  de  M.  Berlhierpeutcon- 
duirc  à en  diminuer  l’action  : il  a vu  que  le  sulfure  de  fer 
est  décomposé  à une  température  rouge  par  les  carbo- 
nates alcalins  et  par  la  chaux,  sous  l'influence  de  la  silice; 
de  sorte  qu’en  portant  le  dosage  de  la  castlne  dans  le 
lUvT-FotmseAU , au  degré  le  plus  élevé  possible,  pour 
obtenir  encore  des  laitiers  bien  fusibles,  on  décompose 
une  grande  quantité  du  sulfure  que  renferme  le  coke.  Il 
parait  que  le  sulfure  est  également  décomposé  par  le  sili- 
cate de  manganèse. 

Sels  de  fer.  Le  protoxyde  et  le  sesqui -oxyde  de  fer 
peuvent  se  combiner  aux  acides,  et  former  deux  séries  de 
sels  qui  se  distinguent  par  les  caractères  suivants. 

Les  sels  de  protoxyde  solubles  sont  d’un  vert  clair,  pré- 
cipitent par  les  alcalis  en  blanc , devenant  vert  et  jaune; 
le  précipité  est  un  peu  soluble  dans  l'ammoniaque,  le 
sel  ammoniac  empêche  la  précipitation  par  ce  dernier 
réactif;  en  blanc  jaunâtre  par  le  ferro-cyanure  jaune,  le 
précipité  devient  bleu , et  en  bleu  par  le  ferro-cyanure 
rouge.  Us  ne  sont  pas  précipités  par  les  succinales  et  les 
benzoates.  A l’air  ils  deviennent  sels  de  peroxyde , et  s'ils 
sont  bien  neutres,  il  s'y  forme  un  précipité  de  sel  basique. 
Us  précipitent  l’or  de  sa  dissolution  à l’état  métallique. 

Les  sels  de  peroxyde  neutres  sont  brun  rouge;  acides, 
ils  sont  à peu  près  incolores;  ils  sont  précipités  en  jaune 
par  les  alcalis,  les  carbonates  de  chaux  et  de  magnésie; 
eu  blanc  jaunâtre  par  les  succinates  et  les  benzoates  ; 
beaucoup  de  substances  organiques  , comme  la  gélatine, 
la  gomme  et  l’amidon,  les  acides  tartrique,  malique,  poé- 
tique, etc.,  les  empêchent  d'étre  précipités  par  les  alcalis 
et  les  carbonates. 

V.  Acétates  et  Cariokates  pour  ces  deux  genres  de 
sels. 

Arséniates. Celui  de  protoxyde  est  sans  intérêt;  il  ren- 
ferme 3 atomes  d'oxyde  et  1 d’acide  ou  100  et  109,6. 

L'arséniate  de  peroxyde  sec  est  vert  sale  ; hydraté,  il  est 
blanc  jaunâtre,  et  renferme  33  p.  100  d’eau.  Il  est  fusi- 
ble; les  vapeurs  d’un  foyer  suffisent  pour  en  dégager  des 
vapeurs  d’arsenic.  Il  est  peu  soluble  dans  l'acide  nilrique, 
soluble  dans  l'ammoniaque , insoluble  dans  l’acide  acé- 
tique; il  renferme  atomes  égaux  de  ses  composants  , ou 
100  d’oxyde  et  147,5  d’acide.  On  le  rencontre  dans  la 
nature. 

Nitrates.  Celui  de  protoxyde  est  si  peu  stable,  qu’il  se 
convertit  presque  immédiatement  en  sel  de  peroxyde. 

Le  nitrate  de  sesqui-oxyde  est  incristallisable,  se  prend 
en  gelée,  est  en  partie  décomposablc  par  l’évaporation, 
cl  en  totalité  â une  chaleur  rouge.  On  l’obtient  en  traitant 
le  carhonate,  le  fer,  ou  l'hydrate  de  peroxyde  par  l’acide 
nitrique  à chaud.  Il  est  quelquefois  employé  en  teinture. 

Oxalate.  Il  est  très-soluble  ; on  profile  de  cette  pro- 
priété pour  séparer  le  fer  du  cobalt,  du  nickel,  du  ti- 
tane, etc. 

Phosphate*.  Us  existent  dans  !a  nature  ; c’est  â leur 
présence  qu’est  duc  la  mauvaise  qualité  de  certains  mi- 
nerais de  fer.  Quand  on  les  chauffe  avec  le  charbon,  ils  se 
transforment  en  phospbure  qui  rend  le  fer  très-cassant. 

Sulfates.  Celui  de  protoxyde  cristallise  en  gros  prismes 


rhomboïdriquos  hydratés,  d’un  vert  pâle.  Ce  sel,  exposé 
au  contact  de  l’air,  se  transforme  en  sulfate  de  peroxyde, 
et  se  recouvre  d’une  couche  plus  ou  moi  us  épaisse  d’un 
sel  basique  jaune  ; cet  effet  se  produit  plus  rapidement 
encore  quand  il  est  en  dissolution,  surtout  si  sa  liqueur 
est  parfaitement  neutre. 

Lorsqu'on  le  chauffe  , il  perd  d’abord  son  eau  de  cris- 
tallisation, et  devient  blanc;  à une  température  plus  éle- 
vée, il  se  décompose  en  donnant  du  gaz  sulfureux,  de 
l'oxygène  et  de  l’acide  sulfurique  anhydre;  le  résidu  est 
du  sesqui-oxyde. 

Le  sel  en  poudre,  traité  par  de  l'acide  sulfurique  â 60", 
devient  blanc  et  anhydre,  et  la  liqueur  d'un  beau  rouge  ; 
l’eau  la  décolore  sans  la  troubler;  mais  bouillie  à l’air  ou 
en  contact  avec  des  corps  oxygénants,  elle  donne  du  per- 
sulfate  anhydre. 

Les  cristaux  de  prolosulfalc  de  fer  renferment  au  quin- 
tal 35,43  d'aride,  39,01  d’oxyde,  et  45,56  d'eau. 

Ce  sulfate  donoe  des  sels  doubles  cristallisables  , avec 
beaucoup  d’autres  sulfates  ; il  est  isomorphe  avec  ceux 
de  cobalt,  cuivre,  nickel  et  zinc. 

On  obtient  ce  sel  en  très-grande  quantité  pour  les  be- 
soins des  arts,  dans  le  traitement  des  schistes  alumineux, 
en  même  temps  que  le  sulfate  d’alumine,  qui  sert  à pré- 
parer l’alun.  F.  ce  mot. 

On  le  prépare  aussi  quelquefois  en  traitant  le  fer  par 
l’acide  sulfurique.  Le  fer  est  oxydé  par  l’oxygène  de  l’eau, 
et  il  se  dégage  de  l’hydrogène.  Comme  il  est  important 
d’éviter  la  formation  du  sulfale  anhydre,  il  faut  que  l’acide 
ne  soit  pas  â plus  de  1 ,95  de  densité.  On  se  sert  pour  celte 
opération  de  rognures  de  tôle,  et  on  doit  entretenir  dans 
la  liqueur  un  léger  excès  d’acide. 

Depuis  quelques  années,  dans  les  localités  où  l’on  épure 
les  huiles,  on  utilise  les  eaux  acides  provenant  de  cette 
opération  pour  obtenir  du  sulfate  de  fer.  Dans  ce  cas, 
l'hydrogène  qui  se  dégagea  une  odeur  plus  infecte  encore 
qu’avec  le  fer,  et  celte  odeur  devient  insupportable  quand 
on  dissout  la  fonte. 

Le  sulfate  de  protoxyde  de  fer,  en  cristaux  vert  pâle,  ne 
donne  pas  immédiatement  d'encre  foncée  en  couleur  ni 
de  bleu  de  Trussc  ; ce  n'est  que  par  l’oxydation  qu'il 
éprouve  au  contact  de  l'air  qu'il  devient  susceptible  de 
produire  ces  effets;  on  peut  lui  procurer  immédiatement 
cette  propriété  en  faisant  bouillir  sa  dissolution  avec  un 
peu  d'acide  nitrique  ou  en  le  chauffant  au  rouge  obscur 
dans  un  four  â réverbère  ou  dans  un  creuset  ; dans  l’un 
et  l'autre  cas,  il  passe  de  l'état  de  sulfate  de  peroxyde, 
mêlé  dans  la  première  opération  avec  une  petite  quantité 
de  nitrate,  et  dans  la  seconde  avec  du  sesqui-oxyde,  que 
l'eau  en  sépare  facilement  par  la  dissolution  ; la  liqueur 
est  alors  d'un  brun  plus  ou  moins  foncé. 

Le  commerce  exige  que  le  sulfate  de  fer  soit  en  gros 
cristaux  d’un  vert  foncé;  on  parvient  assez  bien  à leur 
donner  celle  couleur  en  ajoutant  à la  liqueur  évaporée 
convenablement  un  peu  de  noix  de  galle  ou  une  petite 
quantité  de  mélasse  ; cependant  la  couperose  fournie  par 
plusieurs  fabriques  de  Beauvais  l'emporte  par  sa  valeur 
sur  celles  de  la  plupart  des  autres  par  la  couleur  et  l’ap- 
parence des  cristaux  qu’elle»  fournissent.  On  peut  lea 
imiter  d'une  manière  assez  satisfaisante  en  mêlant  à la 
dissolution,  au  moment  de  la  cristallisation,  un  peu  de 
sulfale  de  peroxÿde. 

Silicates.  L’acide  siliciqite  ne  peut  se  combiner  avec 
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les  oxydes  de  fer  que  par  |ractlon  «le  la  chaleur.  Les  sili- 
cates de  protoxyde  et  d’oxyde  des  hattitures  sont  plus  ou 
moins  difficilement  fusibles  : ceux  de  peroxyde  ne  se  fon- 
dent pas.  Ces  silicates  se  combinent  facilement  avec  ceux 
à base  «l'oxyde  terreux,  et  donnent  «les  combinaisons 
beaucoup  plus  faciles  à fondre,  «pii  produisent  une  série 
nombreuse  de  composés  plus  ou  moins  fusibles,  dont  la 
formation  constitue  une  partie  très-importante  du  traite- 
ment des  minerais  de  fer. 

Alliages.  Nous  avons  indiqué  5 l’article  Acier  les  com- 
binaisons de  ce  composé  avec  l’argent,  le  chrome,  l’alu- 
minium, etc.,  sur  lesquels  Faraday  et  Berlhier  ont  fait  des 
recherches  importantes.  Les  articles  Étasage  et  Frn- 
tutc  complètent  ce  qui  a rapport  A cette  série  de  com- 
posés, au  sujet  desquels  nous  dirons  seulement  que  le  po- 
tassium et  le  sodium,  qui  se  combinent  facilement  avec  le 
fer,  paraissent  susceptibles  de  le  durcir,  et  d’en  altérer 
la  soudabilité,  même  A 1a  dose  de  0,0005. 

R.  Gautier  ur  Claubrt. 

ver-blanc.  (Technologie.  ) Le  fer,  exposé  à l’action 
de  l’air  et  d’un  grand  nombre  d’agents,  éprouve  des  alté- 
rations «pli  le  rendraient  impropre  A heaucoupdes  usages 
auxquels  il  serait  destiné,  si  on  ne  parvenait  à le  combi- 
ner à sa  surface  avec  quelque  autre  corps  moins  atta«i«iable 
que  lui,  et  qui  conservât  mieux  son  poli  et  son  éclat  : ce 
corps  est  l'étain,  que  l’on  fait  adhérer  à la  surface  du  fer 
par  des  opéralinus  analogues  à celles  que  l’on  fait  subir 
aux  métaux  lors  de  I’Étarage,  et  qui  le  convcrtisseul  en 
fer-blanc. 

La  préparation  de  ce  produit  exige  des  opérations 
assez  nombreuses  , et  qui  doivent  être  exécutées  avec  un 
grand  soin,  si  l'on  veut  obtenir  un  beau  produit;  nous  les 
décrirons  successivement. 

Pour  que  le  fer  puisse  se  combiner  avec  l’étain,  il  faut 
que  sa  surface  soit  parfaitement  décapée;  l'étain  n’ad- 
hérerait pas  sur  tous  les  points  ou  il  existerait  une  trace 
d’oxyde.  Il  faut  aussi  <|ue  la  surface  soit  bien  unie,  caries 
cavités  qui  pourraient  s'y  rcnconlrer  se  rempliraient 
d'une  couche  d'étain , dont  l’épaisseur  serait  plus  ou 
moins  considérable,  mais  dont  la  surface  seule  de  contact 
adhérant  au  fer,  la  plus  légère  action  suffirait  pour  en 
détacher  la  plus  grande  parti*’ , et  alors  la  pièce  que  l’on 
voudrait  fabriquer  avec  la  feuille  de  fcr-hlanc  n’offrirait 
jamais  qu’une  surface  railleuse. 

Le  fer  obtenu  au  coke  parait  ne  pouvoir  être  employé 
avec  avantage  pour  la  fabrication  du  fer-blanc;  en  Angle- 
terre même,  où  la  plus  grande  partie  «ie  ce  métal  est  ob- 
tenue par  ce  procédé , on  destine  à la  fabrication  du  fer- 
blanc  du  fer  préparé  au  charbon  de  bois.  Ce  fer  laminé 
en  tôle  . d’une  longueur  double  ou  triple  de  celle  des 
feuilles  de  fer-blanc  , suivant  le»  habitudes  particulières 
des  fabricants  et  la  puissance  des  machines  , est  ensuite 
coupé  à la  cisaille  aux  dimensions  exactes  des  feuilles  de 
fer-blanc. 

On  est  dans  l’habitude  de  réuuir  les  feuilles  par  quan- 
tités égales , de  225,  200  ou  100,  formant  une  caisse; 
chaqne  caisse  est  séparée  de  la  suivante  par  une  lame 
placée  en  travers. 

Pour  ohtenir  un  décapage  bien  uniforme  des  feuilles 
de  tôle  employées  dans  cette  opération,  on  les  soumet  à l'ac- 
tion de»  aeidesetà  celle  «le  l’air,  à une  température  élevée. 

Autrefois  on  ne  se  servait  comme  acides  que  de  graines 
délayées  dan»  l'eau,  et  abandonnées  à l'ascercence  ; on  y 


a substitué  une  liqueur  acidulée  par  l’acide  hydroehlo- 
rique,  dont  l’action  est  plus  sûre,  parce  qu’elle  est  plus 
uniforme,  tandis  que  l’acéiiRcation  peut  être  très-variable 
en  se  servant  du  grain.  Pour  huit  caisses  (de  225  feuilles 
chacune),  on  emploie  un  mélange  de  2 kilog.  d’acide  hy- 
drochlorique  à 25°,  et  12  kilog.  d’eau.  Des  feuilles  y sont 
plongées  l’une  après  l’autre,  de  manière  qoe  leurs  deux 
surfaces  soient  bien  mouillées  par  le  liquide  ; après  cin«i 
à six  minutes,  on  les  retire  par  trois  à la  fois , pour  les 
porter  dans  le  four. 

Si  les  feuilles  étaient  planes,  on  trouverait  difficilement 
le  moyen  de  soumettre  toutes  lenrs  surfaces  à l’action  de 
l’air;  pour  y parvenir,  on  le»  plie  en  forme  de  \ avant  de 
les  plonger  dans  l’acide;  au  moyen  d’une  barre  de  fer 
«pie  l’on  passe  dessous,  on  les  enlève  pour  les  porter  dans 
le  four,  chauffé  au  rouge  obscur;  lorsqu’elles  ont  atteint 
cette  température,  on  les  retire  pour  les  refroidir  A l’air; 
leur  surface  se  découvre  par  la  séparation  d'écaitlcs 
d’oxyde  qui  s’en  détachent;  alors  un  ouvrier  les  redresse, 
en  saisit  8 A 10  avec  sa  pince,  les  frappe  avec  toute  la 
force  dont  il  est  capable  contre  un  bloc  en  fonte,  sur  le- 
quel elles  se  nettoient  par  la  séparation  complète  des 
croûtes  «l’oxyde  ; et  on  les  passe  ensuite  sous  un  laminoir 
à cylindres  durs,  de  45  A 18  centim.  (16  A 18  pouc.)  de 
diamètre,  et  48  à 52  «’enlim.  (18  A 20  pouc.)  de  table. 

La  surface  des  feuilles  à étamer  doit  être  parfaitement 
unie;  l’étamage  en  fait  paraître  les  moindres  défauts;  les 
cavités  dont  les  feuilles  sont  quelquefois  parsemées  ne 
pourraient  être  masquées  que  très-imparfaitemeut  par  un 
étamage  plus  gras,  et  par  conséquent  plus  dispendieux. 
Les  feuilles  qui  ont  ces  défauts  ne  peuvent  être  classées 
que  parmi  les  rebuts. 

Lorsque  les  feuilles  ont  subi  ces  diverses  opérations,  ori 
les  tient  plongées  de  champ  pendant  plusieurs  heures 
dans  une  eau  très-légèrement  acidulée,  par  exemple,  en 
y laissant  aigrir  «lu  son  ou  de  la  recoupe , et  on  les  passe 
ensuite  dans  une  autre  eau  renfermant  quelques  centièmes 
d’acide  sulfurique,  et  renfermée  dans  une  caisse  en 
plomb,  divisée  par  compartiments,  renfermant  chacun 
une  caisse  de  feuilles. 

Avant  celte  dernière  opération,  les  feuilles  de  tôle  pré- 
sentent çà  et  là  des  taches  noires , qui  disparaissent  en- 
tièrement par  Faction  de  l’acide , dont  l'effet  est  de  dis- 
soudre la  faible  «juanlilé  d'oxyde  qui  les  constituait , et 
qui  empêcherait  l'étain  d'adhérer  uniformément  A la 
surface  des  feuilles;  mais  il  faut  avoir  grande  attention 
de  ne  pas  outre- passer  le  point  convenable,  parce  qu’alors 
l’acide  agirait  sur  le  métal,  et  l’attaquerait  plus  ou  moins 
irrégulièrement  en  produisant  d'autres  taches , qui  nui- 
raient également  A l’étamage:  quand  l’opération  a été 
bien  faite,  les  feuilles  sont  brillantes;  on  les  plonge  Im- 
médiatement dans  l’eau,  oii  on  les  frotte  avec  de  l’étoupe 
et  du  sable  ; si,  au  lieu  de  les  plonger  dans  l'eau  , on  les 
laissait  «juclquc  temps  A l'air,  elles  s’oxyderaient  de  nou- 
veau, et  il  serait  plus  difficile  même  de  les  bien  décaper 
ensuite.  Pour  les  autres  «qtéralions,  il  est  utile  de  bien 
décaper.  On  facilite  l’actiou  «le  l’acid*:  en  élevant  la  tem- 
pérature du  bain.  L’ouvrier  règle  la  température  suivant 
ses  habitudes , l’action  en  étant  d'autant  plus  vive  que  la 
chaleur  est  plus  forte. 

Four  conserver  les  feuilles  jusqu'au  moment  de  s’en 
servir,  on  les  lient  continuellement  dans  l’eau  , dans  la- 
quelle on  |»eiik  les  garder  aussi  longtemps  que  l’on  seul, 
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parce  qtie,  comme  on  l’a  vu  à l’article  de  ce  métal,  le  fer 
n’est  pas  susceptible  de  décomposer  l’eau  à la  tempéra- 
ture ordinaire  ; mai»  il  faudrait  bien  se  panier  de  mettre 
en  contact  avec  elles  quelques  autres  métaux , par  exem- 
ple, du  cuivre,  parce  qu’elle»  s’oxyderaient  en  préservant 
l’autre  métal  de  l’action  de  l'oxygène , comme  on  l'a  vu  à 
l’article  Doublage  des  vaisseaux. 

La  nature  de  l'étaln  employé  à la  préparation  du  fer- 
blanc  exerce  une  grande  Influence  sur  celle  de  ce  pro- 
duit ; on  a vu  à l’article  Étais  que  celui  qui  est  obtenu 
des  minerais  en  grains  est  beaucoup  plus  pur  que  celui 
que  procurent  les  minerai»  en  roches  ; »l  le  prix  du  pre- 
mier n'était  pas  un  obstacle  à son  emploi,  on  ne  le  mé- 
langerait pas  avec  d'autre;  mais  le  plus  ordinairement  on 
fait  usage  d’un  mélange  de  parties  égales  d 'étain  de 
grains  et  d’étain  raffiné  ou  d'étain  de  Banca. 

L’étain  Bn  anglais,  grain  lin,  est  en  saumons  d’environ 
180  kil.;  l’étain  raffiné  , reflned  tin,  se  trouve  aussi  en 
saumons  k peu  prè»  de  mémos  dimensions;  l’étain  anglais 
dit  common  tin,  n’est  pas  assez  pur  pour  l’étamage. 

Depuis  quelques  années,  l’étain  anglais  étant  d’un  prix 
sensiblement  plus  élevé  que  celui  de  Banca  , on  emploie 
généralement  ce  dernier, que  le  commerce  fournit  en  sau- 
mons d'environ  30  ktl.,  recouvert»  d’une  forlo  couche 
d’oxyde. 

Lorsque  les  feuilles  de  tôle  sont  plongées  dans  l'étain 
en  fusion,  elles  ne  peuvent  se  combiner  avec  ce  métal  que 
si  la  surface  de  celui-ci  est  parfaitement  libre  d’oxyde; 
sans  cela  le  métal  n’y  adhérerait  pas  d’une  manière  uni- 
forme, outre  que  l'on  perdrait  une  grande  quantité 
d’étain  par  l’oxydation  ; pour  l'en  préserver,  on  recouvre 
le  bain  avec  une  couche  de  suif,  qui  réduit  facilement 
l’oxyde  d'étain  , et,  par  conséquent,  permet  toujours  au 
fer  de  s’y  combiner  avec  facilité. 

L’étain  se  combine  avec  les  surfaces  de  fer  soumises  à 
son  action;  mais  la  combinaison  n’a  lieu  que  par  surfaces, 
de  sorte  que  la  couche  d’étain  est  extrêmement  mince, 
et  qu’il  faut  enlever  tout  le  métal  qui  ne  fait  qu'adhérer 
à l'étamage.  On  y parviendrait  en  partie  en  laissant  quel- 
que temps  les  feuilles  de  champ  au-dessus  d’une  chau- 
dière destinée  à recevoir  le  métal  qui  s’en  écoule  ; mais 
cela  ne  suffirait  pas,  et , pour  enlever  tout  le  métal  excé- 
dant on  passe  chaque  lame  dans  un  bain  de  suif  fondu, 
et  comme  alors  une  partie  de  l’étain  forme  au  bord  infé- 
rieur un  bourrelet,  on  l'enlève  en  plongeant  le  bord  de  la 
feuille  dans  un  bain  d’étain  ayant  seulement  8 à 10  mil- 
limètres d'épaisseur  qui  fond  ce  bourrelet,  et  une  légère 
percussion  imprimée  k la  feuille  fait  tomber  la  portion 
encore  adhérente , qui  nu- laisse  qu'une  très-faible  trace, 

La  quantité  d'étain  qui  adhère  au  fer  est  proportion- 
nelle à la  surface , quel  que  soit  le  poids  des  lames  ; une 
caisse  de  225  feuilles  de  13  pouc.  sur  9 1/2  exige  5k,5QQ 
à 6 kilogrammes. 

Nous  reviendrons  en  particulier  sur  chacune  de  ces  opé- 
rations, que  l’on  exécute  dans  l'appareil  flg.  465,  qui  se 
compose  essentiellement  de  cinq  capacité»;  les  trois  pre- 
mières à droite  et  la  cinquième  sont  chauffées  par  le 
moyen  de  fourneaux  placés  inférieurement;  la  quatrième 
ne  renferme  qu’un  grillage  destiné  k recevoir  les  feuilles  de 
fer-blanc , qui  s'y  égouttent. 

Le  travail  a lieu  de  droite  à gauche.  Le  premier  pot  ren- 
ferme l'étain  dans  lequel  on  passe  d'abord  la  feuille  de 
télé  pour  obtenir  l’étamage,  la  couche  d’étain  fondu  a une 


hauteur  suffisante , et  on  la  recouvre  de  suif  qui  en  produit 
une  autre  de  10  cent,  environ  ; les  feuilles  de  télé  sont 
plongées  une  à une  dans  le  bain  d’étain  ; après  une  heure, 
on  les  retire  en  commençant  par  les  premières  ; rétameur 
les  passe  à l’ouvrier  à sa  gauche , qui  est  le  laveur.  Celui- 
ci  les  plonge  à mesure  dans  un  second  pot  rempli  d’étain 
en  grains , et  qu’une  cloison  divise  en  deux  portions  iné- 
gales. 

Celte  disposition  est  très-avantageuse  pour  enlever  Ici 
crasses  (l’oxvde)  qui  se  détachent  des  feuilles  et  s’élèvent 
k la  partie  supérieure  du  bain,  et  que  le  laveur  rejette  fa- 
cilement dans  la  petite  case  à sa  droite  ; le»  feuilles  de  fer- 
blanc  étant  plongées  dans  la  masse  d’étain  fondu  que  ren- 
ferme ce  pot , y perdent  celui  qu'elles  contenaient  en  excès, 
et  qui  vient  se  mêler  au  bain,  dont  elles  altèrenlla  pureté, 
de  sorte  qu'il  faut  fréquemment  en  renouveler  une  partie; 
le  plus  ordinairement  après  avoir  lavé  huit  caisses  de  fer- 
blanc  , on  retire  du  bain  à peu  près  1 80  kil.,  que  l’on  rem- 
place par  une  même  proportion  d'étain  en  grains. 

Le  laveur,  après  avoir  retiré  du  pot  plusieurs  feuilles, 
qu'il  place  devant  lui  sur  le  fourneau , en  prend  une  de  la 
main  gauche  avec  sa  pince , la  frotte  des  deux  côtés  avec 
une  brosse  en  forme  de  queue  de  morue , et  la  plonge  do 
nouveau  dans  le  pot.  parce  que  la  brosse  k produit  des 
inégalités  qu'il  faut  faire  disparaître,  et  peut  même  avoir 
presque  entièrement  enlevé  l'étain  sur  quelques  points;  il 
la  plonge  aussitôt  dans  le  pot  à la  graisse  qui  est  k sa 
gauche,  et  que  divisent  des  chevilles  qui  séparent  chaque 
feuille, 

La  température  de  ce  bain  ne  doit  pas  être  trop  élevée, 
car  alors  l'étain  serait  enlevé  en  trop  grande  proportion; 
elle  varie , comme  le  temps  de  l'immersion , suivant  l’é- 
paisseur des  feuilles,  qui  doivent  rester  d’autant  moins, 
qu'elles  sont  plus  minces. 

Quand  cinq  feuilles  ont  été  passées  dans  le  bain  d’étain 
et  dans  celui  de  graisse , le  garçon  en  enlève  une  qu’il  met 
k ‘égoutter  dans  le  pot  vide , sur  un  gril,  et  le  laveur  la 
remplace  par  une  autre,  et  ainsi  de  suite , jusqu'à  ce  qu'il 
n’v  ait  plus  de  feuilles. 

La  portion  d'étain  encore  molle  au  moment  où  la  feuille 
est  sortie  du  bain  forme  un  bourrelet  au  bord  inférieur  de  la 
feuille;  on  l’enlève  en  la  plongeantdc  quelques  millimètres 
dans  le  cinquième  pot,  qui  ne  renferme  qu’une  faible con- 
chc  d’étain  fondu. 

Pour  enlever  la  graisse  qui  imprègne  les  feuilles  , on  le» 
frotte  avec  soin  au  moyen  de  son;  le  fer-blanc  est  alors  sus- 
ceptible d’étre  encaissé. 

Avant  d’y  procéder, le  fer-blanc  est  livré  au  trieur,  qui 
sépare  les  diverses  marques , ainsi  que  les  bonnes  feuilles 
et  les  rebuts , et  les  encaisse. 

Les  caisses  qui  renferment  les  rebuts  portent  la  marque 
W ou  B , outre  celle  qui  désigne  les  poids  et  les  dimen- 
sions. 

L'emploi  du  suif  on  de  la  graisse , que  l’on  entrelicilt 
toujours  chauds,  offre  «les  inconvénients  graves  parles  va- 
peurs qui  s’en  dégagent  continuellement;  et  comme  au- 
cune précaution  n’est  prise  pour  lesentralncraudehorsdé 
l’atelier,  les  ouvriers  s’en  trouvent  continuellement  en- 
veloppés; l'habitude  fait  que  bientôt  ils  cessent  de  S’aper- 
cevoir de  leur  odeur,  mai»  les  premières  fois  que  l’on 
entre  dans  l’atelier  d’étamage , on  est  suffoqué , lorsqu'on  »c 
trouve  même  loin  encore  des  pots. 

Des  Inconvénient»  analogues  se  présentent  dans  beau» 
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coup  d'opérations  des  arts  ; on  ne  s'est  presque,  dans  aucun 
cas,  occupe  de  les  faire  disparaître.  M.  Darcet,  auquel  on 
doit  déjà  tant  d’autres  applications  utiles  d'un  bon  sys- 
tème d’appel  , a donné  pour  l'assainissement  des  étameries 
le  plan  d'un  appareil  qui  remplit  si  parfaitement  les  con- 
ditions désirées,  que  l’on  ne  pourrait  se  douter  du  genre 
de  travail  que  l'on  y pratique.  C'est  dans  la  belle  fabrique 
de  Monlatairc,  département  de  l'Oise,  appartenant  à 
M.  Mertian,  que  cet  appareil  a été  construit;  il  est  impor- 
tant d’en  propager  la  connaissance. 

Les  pots  dans  lesquels  se  pratiquent  les  opérations  que 
nous  avons  décrites  sont  placés  sous  une  hotte  dont  la  dis- 
position est  habituellement  telle  que  les  vapeurs  du  suif 
n'y  sont  entraînées  qu'en  partie , parce  que  la  ventilation 
s'y  trouve  mal  établie  ; en  y faisant  l'application  des  prin- 
cipes sur  lesquels  sont  établis  les  fourneaux  des  Doreurs, 
dont  nous  avons  parlé  à ce  mot,  M.  Darcel  a obtenu  les 
résultats  les  plus  avantageux. 

Les  pots  no  1,3,  3 et  5 sont  placés  chacun  sur  un  four- 


neau particulier;  la  chaleur  de  leur  cheminée  est  plus  que 
suffisante  pour  donner  lieu  à un  excellent  appel;  pour  lo 
produire,  chacune  de  ces  cheminées  s’élève  jusques  au- 
dessus  du  plancher  haut  de  l'atelier,  dans  un  tuyau  plus 
large.  Par  ce  moyen , toutes  les  vapeurs  qui  se  dégagent 
des  pots  sont  entraînées  dans  la  cheminée  et  portées  au 
dehors,  et  les  ouvriers  sont  toujours  placés  dans  de  l’air 
neuf.  L'appareil  établi  à Montataire  fonctionne  si  bien  que 
depuis  six  ans  qu'il  est  établi  on  n’a  eu  aucun  changement 
à y introduire.  La  seule  remarque  que  l’on  ait  eu  à faire 
à ce  sujet,  c’est  que  la  cheminée,  qui  a 10  mètres  de  hau- 
teur, n’est  pas  assez  élevée  ; quand  le  temps  est  brumeux 
et  que  le  vent  rafale,  les  vapeurs  se  rabattent  dans  la  cour 
et  y portent  leur  odeur  désagréable , que  l'on  est  si  habi- 
tué maintenant  à ne  plus  ressentir,  qu’elle  parait  plus  dés- 
agréable. Cet  inconvénient  serait  extrêmement  facile  à 
faire  disparaître  en  donnant  à la  cheminée  une  plus  grande 
élévation. 

La  dimeusion  de  chaque  cheminée  est  égale  à celle  de 


Fig.  465. 


la  grille  qu’elle  dessert,  et  la  cheminée  générale  a une 
ouverture  égale  à toutes  les  ouvertures  sur  lesquelles  elle 
doit  appeler. 

c foyers,  d cendriers,  e registres  pour  les  cheminées, 
f cheminées  partielles,  gg  creusets  pour  l'étamage,  A 
fencli  es  éclairant  le  travail , A plan  incliné  entre  des  creu- 
sets pour  retenir  les  matières  qui  débordent,  / cheminée 
principale. 

Les  creusets  sont , de  droite  à gauche , celui  de  rétameur, 
le  réservoir  à graisse,  le  creuset  du  laveur,  le  creuset  à 
graisse  , le  réservoir  à égoutter,  le  creuset  à lissières. 

A A A,  vitrages  placés  derrière  le  fourneau  pour  éclairer 
le  travail. 

L'étain  de  Baoca  doit  être  purifié  avant  de  servir  à la 


préparation  du  fer-blanc;  on  y parvient  en  lo  soumettant 
à une  douce  chaleur , dans  un  fourneau  particulier  où  le 
métal  fondu  s'écoule  sur  la  sole  inclinée,  tandis  que  les 
crasses  y restent , cl  peuvent  être  retirées  avec  facilité. 

On  a remarquéque  la  bouille  employée  dans  celte  opéra- 
tion donne  à l’étain  de  mauvaises  qualités  ; on  ne  se  sert 
alors  que  de  bois  ponr  chauffer  ce  fourneau.  La  quantité 
de  combustible  nécessaire  est  peu  considérable. 

L’étain  recueilli  dans  le  bassin  de  réception  est  tiré  à la 
poche  pour  être  coulé  en  lingots. 

L’étain  anglais  n'exige  aucune  purification , parce  que 
sa  surface  reste  parfaitement  brillante;  l'analyse  n'y  dé- 
montre la  présence  d'aucun  corps  étranger. 

D'après  les  recherches  de  Rinmann  sur  les  étains  quo 
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I ’on  purifie  à la  ferblanterie  de  Closter,  pour  le*  faire  ser- 
vir à l'étamage , Ici  crasses  qui  se  séparent  dans  l'opération 
sont  formées  de  : 

Étain  85,3000,  cuivre  13,7178,  fer  et  zinc  0,3300,  arse- 
nic 0,6712. 

M.  Rinmann  attribue  à l'arsenic , et  surtout  au  cuivre, 
la  propriété  qu'a  l'étain  impur  de  donner  du  fer-blanc  terne. 

L'étain  appliqué  à la  surface  de  la  feuille  de  télé  offre 
des  lames  cristallines  que  l'on  ne  peut  facilement  distinguer 
directement,  mais  qui  deviennent  extrêmement  sensibles 
lorsque  l'on  attaque  la  surface  par  le  moyen  de  quelque 
acide.  La  première  observation  de  ce  fait  curieux  est  due 
à Proust,  dans  son  travail  dont  nous  avons  parlé  à l'article 
Étamage  ;mai$rapplicalion  aux  artseneatduci  Alard,  qui 
a nommé  ce  fer-blanc  roibé  métallique.  bous  indiquerons 
à cet  article  les  procédés  pour  le  préparer. 

Il  y a toujours  l'une  des  surfaces  delà  feuille  de  fer-blanc 
qui  offre  plus  de  lames  que  l'autre  ; il  est  difficile  d'en  faire 
connaître  la  cause. 

Le  fer-blanc  terne  se  fabrique  par  les  mêmes  procédés, 
en  se  servant  d'un  alliage  de  2 parties  de  plomb  contre 
1 d'étain. 

Les  fers-blancs  français  sont  distingués  par  les  marques 
suivantes. 


qWAMTlTC  1 

MARQUES. 

DIMENSIONS. 

POIDS. 

i U c ■»«**.  | 

FER-BLANC  BRILLANT  DOUX. 

1er  CHOIX. 

roccEs. 

KILOG. 

Clinquant. 

13  sur  9 1/2 

30  1 35 

Idem. 

40  à 42 

1 C. 
I X. 

— 

54 

07 

i 935 

I X X. 

_ 

77 

1 X X X. 

— 

»7 

S D C. 

14  sur  10 

67 

S D X. 

— 

77 

200 

S D X X. 

— 

87 

D C. 

16  sur  12 

4» 

r>  x. 

— 

59 

D X X. 

— 

09 

100 

A X. 

18  sur  13 

7.7 

A X X. 

— 

85 

FERS-BLANCS  TERNES  DOLX 

1er  CHOIX. 

i c t: 

13  sur  9 1/2 

54 

I X T. 

1 X X T. 

— 

67 

77 

925 

1 X X X T. 

2e  CROIX. 

87 

S T. 

12  sur  9 

34 

X T. 

— 

40 

150 

X X T. 

40 

A l'article  Febbla:itie&,  on  trouvera  les  marques  des 
fers-blancs  des  autres  pays. 

En  1816,  MM.  Mertian  frères  construisirent  dans  leur 
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usine  de  Monlataireles  premiers  laminoirs  établi*  en  France 
sur  le  système  anglais,  et  organisèrent  leur  fabrication 
d'après  les  procédés  suivis  en  Angleterre  ; de  eetie  usine 
les  procédés  sc  propagèrent  progressivement  dans  les  autres 
manufactures  de  France. 

Fer  a l'abri  de  la  bocille.  MM.  Mertian  ont  également 
établi  à Montataire  une  fabrication  de  fer  à l'abri  de  la 
rouille,  que  l'on  obtient  par  un  étamage  composé  de  beau- 
coup de  plomb  et  de  peu  d'étain.  Cet  étamage  préserve 
complètement  la  tôle  de  la  rouille;  on  a vu  des  rognures 
de  ce  fer  séjourner  un  hiver  entier  sous  une  gouttière,  sans 
qu'on  aperçût  aucune  trace  d’oxydation  à sa  surface.  Ce  fer, 
auquel  conviendrait  beaucoup  mieux  le  nom  de  tôle  plom- 
bée, élait  employé  presque  exclusivement  ô construire  des 
crislallisoirs  pour  la  fabrication  du  sucre  de  betterave  dans 
le  système  de  la  cristallisation  lento. 

Cette  substance  ne  peut  guère  servir  économiquement 
qu'à  cet  usage  : elle  est  d'un  prix  tropélevé  pour  être  em- 
ployée à la  construction  des  gouttières,  des  tuyaux;  et 
comme  couverture,  le  zinc  et  la  fonte  lui  sont  préférables, 
sous  le  rapport  de  l’économie  ; mais  il  est  toujours  utile 
de  pouvoir  livrer  à la  consommation  un  produit  qui 
jouisse  de  semblables  propriétés  , et  dont  l'emploi  peut  se 
propager. 

Le  fer  plombé  se  fabrique  par  des  procédés  analogues  à 
ceux  que  nous  avons  décrits  pour  le  fer-blanc. 

U.  Gaultieb  de  Cladbry. 

ferblantier.  ( Technologie . ) On  nomme  ainsi  Par- 
tisan qui  fabrique  avec  le  fer-blanc  toutes  sortes  de  vases, 
d'ustensiles  de  ménage,  de  boites,  et  autres  objets  doot  la 
nomenclature  serait  longue  ; car  les  produits  de  cet  art  se 
rencontrent  partout,  légers,  usuels,  commodes,  d'un  prix 
peu  élevé.  De  nos  jours , cet  art  a de  beaucoup  étendu  son 
domaine,  et  l'on  fait  certainement  en  fer-blanc  beaucoup 
d'objets  qui  jadis  se  faisaient  en  argent,  en  cuivre,  cq 
plomb,  en  fer,  en  bois,  eu  terre  cuite.  L'art  du  lampiste 
s'est  tout  entier  confondu  dans  celte  même  profession , et 
néanmoins  nous  Peu  séparerons  encore  , parce  que,  vu  son 
importance,  il  demande  è être  traité  séparément,  (f'.  Lam- 
piste.) L’art  du  plombier  n'a  repris  que  très-récemment 
la  fabrication  du  zinc,  dont  le  ferblantier  s'était  aussi  em- 
paré, et  encore  lui  en  est-il  resté  quelque  chose.  L’art  du 
ferblantier  serait  donc  d'une  démonstration  compliquée, 
hors  de  toute  proportion  avecnolrcouvrage,  si  nous  avions 
la  prétention  de  l'envisager  dans  ses  détails;  mais  telle  n’est 
pas  notre  mission  : nous  ne  devons,  au  contraire , que 
présenter  des  aperçus  généraux. 

Le  fer-blanc  doit  d'abord  fixer  notre  attention,  puisqu'il 
est  la  matière  à ouvrer.  Longtemps  l'Allemagne  et  l’An- 
gleterre ont  été  en  possession  de  la  fabrication  du  meilleur 
fer-blanc;  mais  depuis  quelques  années  la  France  peut  suf- 
fire è ses  besoins.  La  grande  renommée  que  le  fer-blanc 
anglais  a longtemps  conservée , et  qu'il  commence  à perdre, 
était  duc  à la  douceur  des  fers  employés  à la  fabrication. 
Il  parait  que  nos  fabricants  soot  parvenus  à avoir  des  fers 
aussi  doux  ; et  maintenant  on  emploie  presque  partout  en 
France  le  fer-blanc  français.  Celte  industrie  est,  il  est  vrai, 
favorisée  par  un  droit  dédouané  énorme  ; et  l'on  assure, 
d’une  autre  part,  que  les  Anglais  ne  laissent  point  sortir  en 
feuilles  leurs  fers-blancs  de  première  qualité. 

En  France,  les  caisses  de  fer-blanc  se  composent  en  grandu 
partie  de  300  feuilles,  dont  le  poids  varie  suivant  le  for- 
mat et  l'épaisseur.  Le  fer  mince  pèie  la  caisse  Cl  kil. , le 
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failement  dressé»,  un  peu  bombés  au  milieu,  et  polit 
comme  une  glace.  Le  ferblantier  en  a plusieurs,  les  uni 
destinés  simplement  à dresser,  les  autres  destinés  à polir. 
Ils  sont  portés  sur  des  billots,  dans  lesquels  ils  sont  im- 
plantés. La  trempe  de  ces  outils  doit  être  dure  ; assez  sou- 
vent on  adoucit  un  ou  deux  des  angles , tandis  que  les  au- 
tres sont  maintenus  très-virs. 

Les  marteaux  ou  masses  avec  lesquels  on  frappe  le  fer- 
hlanc  posé  sur  ces  tas  ont  deux  têtes  planes  ; comme  les  las, 
ils  sonlun  peu  bombés,  très- poli  s,  et  d’une  trempe  dure  ; les 
angles  doivent  être  adoucis;  ces  marteaux  peuvent  avoir 
3 décimètres  de  loogueur,  le  manche  en  ayant  environ  3. 

Indépendamment  de  ces  marteaux , dont  la  forme  est 
réglée,  le  ferblantier  doit  être  assorti  d’un  grand  nombre 
d'autres,  de  formes  variées  etappropriées  A toutes  les  for- 
mes diverses  qu'il  doit  donner.  Ici  s’ouvre  une  série  plus 
ou  moins  étendue , selon  que  l'ouvrier  a les  moyens  de  com- 
pléter plus  ou  moins  son  outillage.  Tous  ont  la  tétc  ou  la 
panne  contournée  différemment , et  il  nous  serait  impos- 
sible de  préciser  toutes  ces  formes. 

Le  maillet  en  bois,  ayant  la  forme  d’un  baril,  est  égale- 
ment d'un  grand  usage  lorsqu'il  s’agit  de  contourner  le  fer- 
blanc  sur  les  bigornes. 

Quant  à ces  dcruicrsoutils,  leur  forme  varie  aussi  à l'in- 
fini ; les  unes  sont  rondes-pointues , les  autres  carrées- 
pointues;  quelquefois  elles  portent  des  cannelures  trans- 
versales dans  lesquelles  on  forme  les  cannelures  ; d’autres 
fois  elles  sont  entaillées  en  crémaillère  ; d’autres  affectent 
la  forme  de  roues  dentées.  C'est  sur  ces  différentes  bigor- 
nes qu’on  fait  prendre  au  fer  tous  les  contours  qu’on  doit 
lui  dooner.  Il  y a des  bigornes  demi-rondes,  et  d’autres 
dont  les  cornes  se  terminent  par  une  portion  de  sphère. 
Sur  les  première8,{on  dresse  les  boites,  les  gorges  de  boites, 
et  toutes  les  zones  plates;  sur  les  secondes,  on  emboutit 
les  calottes  , les  parties  creuses  et  bombées  des  bouillottes 
et  autres  vases  de  cette  nature. 

Les  outils  servant  à tracer  diffèrent  peu  de  ceux  em- 
ployés dans  les  aul  res  professions  : c'est  le  compas  à pointes 
en  acier,  un  mètre,  des  équerres,  et  surtout  des  patrons, 
qui  ne  sont  autre  chose  que  le  développement  des  solides 
que  l’ouvrier  veut  figurer  : ces  patrons  sont  très-importants 
pour  le  ferblantier;  c’est  à se  les  procurer  qu'il  donne  tous 
ses  soins  ; Us  sont  sa  richesse.  A l’aide  du  patron,  il  trace 
promptement  les  surfaces  qu'il  veut  découper,  et  il  les 
trace  avec  sûreté  et  économie.  Legrand  art  du  ferblantier, 
c’est  d’économiser  la  matière.  C'est,  en  appliquant  son 
patron  de  tel  sens  sur  une  feuille  ou  deux  feuilles  juxta- 
posées, d’en  extraire  le  plus  possible  de  morceaux  sem- 
blables A ce  patron,  et  aussi  des  morceaux  sortant  suscep- 
tibles d’étre  employés  dans  d’autres  deslioatious  ; c’est 
dan*  cette  opération  que  l’artiste  habile  se  décèle  : en  tra- 
çant des  morceaux  destinés  à devenir  des  entopnoirs  ou 
autres  formes , il  pense  A d'autres  objets  ; il  trouvera  des 
ronds,  des  parallélogrammes,  dans  les  déchets;  et  ces 
ronds  et  ces  parallélogrammes  auront  dans  son  idée  leur 
destination  précise.  Ainsi,  souvent,  il  pourrait  tirer  deux 
patrons  dans  sa  feuille , mais  le  reste  serait  déchet  ; il  ai- 
mera  mieux  ne  tirer  qu'un  patron , parce  que  le  reste 
pourra  servir  A d'autres  usages.  C'est  dans  une  appréciation 
juste  du  tracé,  et  dans  un  emploi  sage  de  la  matière  que  se 
rencontrent  les  gains  les  plus  assurés.  Aussi,  tel  ferblan- 
tier pourra  établir  à tel  prix , en  faisant  un  gain  honnête, 
et  un  autre  y trouverait  sa  ruine. 
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Les  patrons  doivent  être  étiquetés,  rangé»  et  conservé» 
avec  soin. 

Les  outils  servant  à couper,  à diviser , sont  le»  Ouail- 
les de  toute  sorte  (F.  ce  mot),  et  aussi  quelquefois  des  ci- 
seaux A froid , dits  oiselets. 

Les  outils  à percer  sont  tout  simplement  des  poinçons, 
des  roseliers  de  forme  variée.  Il  y a deux  sortes  de  poinçons  : 
les  uns  ne  sont  autre  chose  qu'un  petit  barreau  d'acier  , 
terminé  en  pointe  arrondie  ; on  pose  le  fer-blanc  sur  un 
point  d'appui , tel  qu'une  masse  de  plomb  ou  un  bois  dur 
et  debout,  él  on  frappe  sur  le  poinçon  avec  un  marteau; 
ce  poinçon  perce  le  fer-blanc  en  laissant  une  bavure  en 
dessous;  c’est  celui  qu'on  emploie  pour  faire  les  rApeset 
pour  les  rlrures;  ces  bavures  ont  leur  avantage  dans  ce 
cas;  mais  lorsqu'il  s'agit  de  percer  des  trous  nets,  le  poin- 
çon est  plat  par  le  bout;  c'est  le  périmètre  du  cercle  qui, 
étant  vif,  coupe  la  matière  en  la  chassant;  dans  ce  cas, 
il  sort  un  petit  disque  de  la  grandeur  du  trou.  Pour  faire 
les  cribles, ’on  a un  appareil  cpnslruit  avec  des  poinçons 
de  ce  genre,  et  opérant  comme  le  bécoupoib  et  l'earoaTE- 
viècc.  Les  roseliers  servent  aussi  A percer  : cc  sont  des 
poinçons  au  bout  desquels  un  réserve  une  partie  tran- 
chante qui  coupe  le  fer,  et  forme  un  trou  ayant  une  con- 
figuration déterminée  par  la  forme  de  l’outil  ; c'est  A pro- 
prement parler  un  emporte-pièce.  Les  ferblantiers  en  font 
peu  usage. 

Quant  A la  niasse  de  plomb  sur  laquelle  on  découpe, 
lorsqu'elle  est  déformée  par  un  long  usage,  il  faut  la  re- 
fondre , ou  si  on  la  répare  avec  le  marteau,  en  effaçant 
les  traces  du  poinçon , il  faut  avoir  bien  soin  d’en  retirer 
les  disques  de  fer-blanc  qui  peuvent  s'y  trouver  engagés, 
car  ils  pourraient  déformer  les  pièces  qu’on  voudrait  en- 
suite percer. 

Les  instruments  servant  à souder  affectent  des  formes 
diverses,  selon  les  soudures  qu’ils  doivent  faire.  En  géné- 
ral , on  nomme  fer  à souder  une  masse  de  fer  terminée 
par  un  long  manche  de  même  matière,  qui  est  garni  d’une 
poignée  en  bois.  On  fait  chauffer  cette  masse  de  fer  plus 
ou  moins,  selon  l'étendue  de  la  soudure  qu'on  a A faire, 
et  aussi  selon  la  durée  présumée  du  temps  quedurera  cette 
opération,  puis  on  passe  le  fer  chaud  sur  la  jonction  des 
pièces,  où  l’on  a préalablement  répandu  de  la  soudure  en 
grains  ou  en  parcelles  minces.  La  chaleur  qui  s'échappe 
du  fer  fait  fondre  cette  soudure  , et  la  jointure  des  pièces 
s'opère.  On  conçoit,  d'après  celle  définition,  que  la  forme 
de  ces  fersdoit  être  très-variée;  il  en  faut  qui  puissent  pé- 
nétrer dans  les  intérieurs  ; d'autres  sont  faits  pour  les  angles, 
d'autres  pour  les  parties  rondes,  etc.  Ces  fers  à souder, 
qui  servent  spécialement  au  ferblantier  qui  pose  les  gout- 
tières, chcncaux,  conduits , et  autres  ouvrages  concernant 
le  bAliment,  ne  sont  pas  les  seuls  dont  on  doive  être  as- 
sorti; il  y a d'autres  fers  qui  n'ont  pas  un  manche  ad- 
hérent ; ces  derniers  sont  des  cènes  tronqués  , des  coins , 
des  parallélipipèdes  massifs  en  cuivre;  on  a un  manche 
en  fer,  terminé  par  le  haut  par  upc  poignée  en  bois,  ainsi 
que  nous  venons  de  le  dire , et  formant  par  le  bas  un  an- 
neau ou  une  douille  dans  laquelle  on  prend  le  fer  A souder 
lorsqu'il  est  chaud;  ce  manche,  commun  A plusieurs  fers, 
présente  cet  avantage,  qu’il  n’a  pas  besoin  d’être  mis  au 
feu,  et  que  les  masses  de  métal,  étant  isolées,  se  font  chauf- 
fer bien  plus  facilement. 

Les  autres  instruments  servant  A souder  sont  le  rochoir , 
espèce  de  burette  enfer-blanc,  contenant  la  poix -résine 
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en  poudre  ; celle  burette  est  couverte  et  a un  goulot  al- 
longé ; la  cuiller  à souder , qui  est  en  fer,  et  s»t  pourvue 
d’un  bec  pour  verser  la  soudure  en  fusion;  et  enfin  l’ap- 
puyeur , qui  n'est  autre  chose  qu'une  planche  de  bois 
ferme,  de  forme  appropriée.  C'est  contre  ce  bois  qu'on  ac- 
cote les  pièces  qu'on  veut  unir  par  le  moyen  de  la  soudure. 

Les  outils  à canneler  et  à replier.  Ce  sont  des  tas  en- 
taillés et  dentés,  sur  lesquels  on  forme,  à l'aide  de  repous- 
soirs, les  cannelures.  Le  tas  à replier,  nommé  pied-de- 
chèvre,  est  long  et  élevé  ; il  n'offre  d’ailleurs  rien  de  par- 
ticulier. Il  en  est  de  même  du  tas  à soyer,  sur  lequel  on 
fait  les  ourlets,  ou  rehords  des  vases  et  autres  ustensiles, 
qui  sont  toujours  , ou  presque  toujours,  renforcés  par  un 
repli  rempli  de  soudure,  ou  par  un  fil  de  fer  renfermé  dans 
ce  repli. 

Tels  sont  les  instruments  principaux  que  le  ferblantier 
met  en  usage.  Quant  aux  procédés  et  machines-outils  que 
les  publications  industrielles  ont  fait  connaître  depuis  quel- 
ques années,  nous  ne  saurions  les  comprendre  ici  sans 
donner  beaucoup  trop  d'extension  ! cet  article  ; on  peut 
d'ailleurs  en  prendre  connaissance  dans  les  écrits  dont 
nous  venons  de  parler,  et  notamment  dans  le  Bulletin  de 
la  Société  d'encouragement  pour  l'industrie  nationale. 
Les  cisailles  à couteau  circulaire,  en  forme  de  viroles; 
la  machine  à percer  régulièrement  un  grand  nombre 
de  trous  à la  fois , deM.  Larivièrc,  mécanicien! Genève; 
le  fourneau  à chauffer  les  fers  à souder,  de  M.  Ilobbins, 
méritent  de  fixer  l'attention , et  nous  y renvoyons  le  lec- 
teur. 

PABniCàTlO.V. 

Les  produits  de  l’art  du  ferblantier  étant  variés , nous 
ne  pouvons  entrer  dans  l'exposé  des  moyens  employés 
pour  la  fabrication  de  telle  ou  telle  pièce  : il  y a pour 
chaque  objet  des  moyens  particuliers  qu'il  nous  est  impos- 
sible de  faire  connaître,  parce  que  leur  multiplicité  s’y 
oppose  ; c'est  au  temps  et  à la  pratique  à les  enseigner. 
Mais  en  dehors  de  ces  moyens  spéciaux , il  en  est  d'autres 
qui  sont  généraux  et  applicables  ! toute  fabrication  ; ce 
sont  ces  derniers  qu’il  est  possible  d'indiquer.  Ainsi  la 
manière  de  polir  le  fer-blanc,  la  manière  de  tracer  cl  de 
couper,  celle  de  replier  et  de  border,  celle  de  monter 
l'ouvrage , soit  au  moyen  du  repli  simple , soit  au  moyen 
de  l'agrafe  ; la  manière  de  souder  et  d'emboutir,  etc., 
toutes  ces  opérations  peuvent  et  doivent  être  décrites. 

Supposons  qu'il  s'agisse  de  faire  une  casserole  ordinaire. 
Si  ce  vase  est  destiné  ! aller  sur  le  feu  ou  bien  ! un  usage 
fréquent, il  faudra  monter  l’onvrage  à agrafe,  c’est-à-dire 
repliersur  eux-mêmes  les  rebords  des  feuilles  de  fer-blanc 
qu'on  veut  assembler,  et  faire  entrer  un  des  replis  dans 
l'autre.  Si  autant  de  solidité  n'est  pasnéccssaire,  on  pourra 
se  contenter  de  monter  à soudure  simple,  c’est-à-dire 
en  soudant  le  bord  d’une  feuille  sur  l’autre  bord,  l'un  des- 
sus, l'autre  dessous. 

Supposons  d'abord  qu'il  s'agisse  de  monter  à soudure 
simple  : on  commencera  par  tracer  et  découper  le  rond 
qui  doit  être  le  fond  ; tout  autour  du  rond  on  fera  un 
repli  simple,  de  manière  à ce  qu’il  représente  une  cuvette 
ronde  et  dont  les  bords  seraient  peu  élevés  (4  à 5 milli- 
mètres). Pour  faire  le  contour , on  prend  une  bande  de 
fer-blanc  d'une  longueur  facile  à calculer,  puisqu’elle  doit 
être  de  trois  fois  le  diamètre  du  fond,  plus  8 à 10  milli- 
mètres de  croisement.  SI  le  vase  doit  être  plus  grand  à 


l'orifice  qu'au  fond,  ou  si,  au  contraire,  ce  qui  sc  voit 
plus  rarement,  il  doit  être  rétréci  par  le  haut,  comme 
cela  a lieu  pour  les  cafetières  et  autres  ustensiles  de  ce 
genre,  on  doit  donner  plus  de  croisement,  et  même , si  la 
décroissance  était  considérable,  tailler  en  biais  les  bouts  de 
la  baode , afin  que  le  croisemeot  soit  égal  tout  le  long  du 
joiol.  De  plus,  on  ourle  le  long  côté  delà  bande , qui  doit 
être  en  dessus.  Cet  ourlet  se  fait  de  deux  manières  : d'abord 
avec  un  simple  repli  tout  à fait  rabattu,  ou  bien  i l'aide 
d’un  fil  de  fer  non  recuit,  qu'on  place  dans  le  repli  avant 
qu'il  soit  tout  à fait  fermé.  On  enferme  ce  fil  de  fer,  soit 
à l'aide  de  pinces  plates,  lorsqu'il  est  peu  considérable, 
soit  avec  le  marteau  ou  le  mattoir,  lorsqu'il  serait  trop  fort 
pour  être  contourné  avec  les  pinces.  Ces  dispositions  pri- 
ses, on  contourne  le  bandeau,  et  on  en  fait  un  cercle  qui 
sera  le  pourtour.  En  arrondissant  ce  pourtour,  on  doit  veil- 
ler à ce  qu'il  soit  aulaDt  juste  que  possible  avec  le  repli 
fait  autour  du  fond , par  lequel  il  doit  être  maintenu  ; 
les  pièces  ainsi  montées,  il  s'agit  de  les  souder  ensemble. 

Cetteopération,  très-simple,  demande  cependant  encore 
de  la  pratique  pour  être  faite  sûrement.  On  rapproche  bien 
les  pièces  à souder,  et  l'on  répand  sur  le  joint  de  la  résine 
pulvérisée.  Cette  résine  est  contenue  dans  le  rocholr,  et 
tombe  par  un  goulot  très-menu , ce  qui  permet  de  la  ré- 
pandre uniformément  sur  toute  la  longueur  du  joint.  Pen- 
dant que  cette  opération  préliminaire  se  fait , le  fer  à sou- 
der chauffe  dans  le  fourneau.  Lorsqu’il  est  chaud , on  le 
frotte  rapidement  sur  un  morceau  de  feutre , afin  d'en 
ôter  la  cendre  ou  les  autres  malpropretés  qui  pourraient 
s'y  être  attachées  ; et  alors,  avec  ce  même  fer,  on  prend, 
dans  la  lingotière , un  peu  de  soudure , qu'on  porte  de 
suite  sur  le  joint,  et  dans  lequel  on  la  fait  pénétrer.  On 
comprime  le  joint  avec  l'appuyoir,  afin  de  faire  prendre 
la  soudure  ; et  lorsqu'elle  est  prise  dans  un  endroit , on  en 
remet  d'autre  à la  suite,  que  l'on  fait  également  prendre! 
l'aide  du  fer  chaud  et  de  l’appuyoir. 

La  soudure  est  composée  d'une  partie  de  plomb  et  de 
deux  parties  d'étain , fondues  ensemble,  etmouléesen  pla- 
ques. On  doit  en  mettre  non-seulement  dans  les  endroits 
qu'il  s’agit  de  réunir,  mais  encore  dans  tous  ceux  oü  le 
fer-blancest  coupé  ; car,  sans  celte  précaution , il  se  rouil- 
lerait infailliblement  dans  ces  endroits. 

Si  l’on  a été  dans  l'intention  de  mettre  un  manche  à 
cette  casserole,  on  aura  dû  percer  à l'avance  deux  trous  à 
un  centimètre  environ  au-dessous  de  l’ourlet,  et  à la  même 
distance  environ  des  bouts  de  la  bande  qui  doit  former  le 
pourtour.  L’usage  est  de  percer  ces  trous  d'avance,  avant 
de  contourner  le  cercle.  Cependant  on  peut  les  percer 
lorsque  la  pièce  est  soudée,  et  alors  on  est  plus  sûr  d’ar- 
river juste  avec  les  trous  percés  sur  l’attache  de  la  queue, 
parce  qu’on  trace  les  trous  en  appliquant  l’attache  sur  l'en- 
droit qu'elle  occupera  lorsqu'elle  sera  rivée.  Daus  tous  les 
cas,  la  queue  doit  être  placée  à cheval  sur  la  soudure  qui 
réunit  les  deux  bouts  du  contour. 

SI  le  vase  devait  être  agrafé,  l'opération  serait  plus  com- 
pliquée. En  traçant  le  rond  du  fond,  on  fera  en  dehors  du 
cercle,  qui,  en  définitive,  sera  la  grandeur  de  ce  rond, 
1°  un  autre  cercle  plus  grand,  espacé  du  premier  de 
4 millimètres;  i®  un  troisième  cercle  , plus  grand  encore, 
espacé  du  second  de  3 millimètres  enviroo.  Ce  troisième 
cercle  servira  ! déterminer  ie  passage  de  ta  cisaille  qui 
coupera  le  disque.  On  repliera , à l'aido  du  marteau,  sur 
le  las,  le  cercle  extérieur,  en  suivant  bien  le  tracé;  ce 
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cercle,  qui  était  le  second  , étant  distant  de  3 millimètres 
environ  du  bord  du  rond , formera  un  repli  d’environ  3 mil- 
limètres de  hauteur  ; on  rabattra  un  peu  ce  pli , et  de  suite 
on  formera  le  second  repli , en  suivant  le  premier  cercle 
tracé.  Cette  opération  faite  au  fond,  on  formera  un  re- 
pli à la  partie  inférieure  du  pourtour,  et  on  fera  entrer 
ce  repli  dans  le  repli  double  du  fond.  Cette  opération , 
qui  se  comprend  dès  l'abord  lorsqu'on  la  voit  faire,  est  un 
peu  difficile  à bien  exprimer  en  paroles. 

Quand  l'agrafe  est  engagée,  on  la  finit  avec  le  marteau, 
en  formant  entièrement  les  plis  seulement  commencés, 
afin  de  faciliter  l’introduction  des  uns  dans  les  autres  ; en- 
suite on  fait  couler  la  soudure  dedans  et  dessus  ce  joint, 
qui  devient  alors  très-solide.  On  fait  des  agrafes  dont  le 
bourrelet  est  en  dedans;  clics  sont  d'une  confection  diffi- 
cile, peu  de  ferblantiers  y réussissent  parfaitement  bien. 
On  a rarement  l'occasion  d’en  faire  : c’est  la  contre-partie 
de  l'opération  dont  nous  venons  de  parler,  sauf  un  pli  de 
plus  ; nous  ne  croyons  pas  utile  de  la  décrire.  Les  pièces 
ainsi  assemblées  sont  propres,  mais  n’acquièrent  point 
plus  de  solidité. 

procédés  généraci.  — polir  le  per-blasc. 

Le  fer-blanc  le  moins  avantageux  sera  mis  à part  pour 
être  employé  brut.  On  ne  doit  polir  celui  de  choix  destiné 
à recevoir  cette  préparation  qu'après  qu’il  a été  découpé, 
afin  de  ne  se  point  donner  la  peine  de  polir  des  parties 
qui,  après  la  découpure,  sortiraient  dans  les  rognures.  Ce- 
pendant lorsque  les  pièces  sont  très-petites , on  fait  bien 
de  polir  avant  de  découper,  parce  qu'il  deviendrait  difficile 
de  le  faire  sur  des  petits  morceaux  qu’on  ne  saurait  com- 
ment tenir  sur  le  tas. 

On  polit  en  posant  l’objet  sur  le  tas  à dresser , en  l’y 
maintenant  et  le  retournant  de  la  main  gauche,  tandis 
qu’avec  la  droite , armée  d’un  maillet  ou  d’un  marteau  à 
polir,  on  frappe  à petits  coups,  en  évitant  de  faire  des  iné- 
galités sur  la  feuille  ou  la  pièce  à polir. 

Canneler.  — Celte  opération  a lieu  en  portant  sur  le 
tas  à canneler  les  pièces  qui  doivent  recevoir  celte  pré- 
paration, qui,  à cet  effet,  portent  le  dessin  qu'on  veut  pro- 
duire. C'est  à l'aide  du  marteau  à deux  têtes  qu’on  fait  les 
caonelures  ; en  frappant , on  fait  prendre  au  fer  la  forme 
des  cannelures  du  tas  ; on  pousse  toujours  la  pièce  devant 
soi,  et  de  nouvelles  cannelures  se  produisent  bien  égale- 
ment espacées,  puisqu’elles  se  moulent  sur  les  cannelures 
du  tas. 

Plier  et  border.  — ÎSous  avons  en  partie  décrit  cette 
opération  en  parlant  de  la  manière  de  construire  une  cas- 
serole ; nous  devons  ajouter  seulement  que  lorsqu’on  en 
est  à réunir  l’ourlet  d’un  contour , il  faut  que  le  fil  de  fer 
dépasse  d’un  bout,  et  que  de  l'autre  l’ourlet  soit  vide  dans 
un  espace  égal  à la  longueur  du  fil  qui  dépasse.  En  mon- 
tant, on  fait  entrer  ce  fil  dans  l'espèce  de  douille  formée 
par  l'ourlet  vide,  et  l'on  soude  ; par  ce  moyen,  on  obtient 
une  solidité  qu'on  n’aurait  pas  si  le  joint  du  fil  de  fer  se 
trouvait  à l'endroit  du  joint  du  contour. 

Emboutir.  — Lorsqu'on  veut  donner  aux  pièces  une 
forme  hémisphérique,  ovoïde  ou  toute  autre,  concave  ou 
convexe , on  les  place  sur  une  bigorne  ad  hoc , et  l'on 
frappe  dessus  avec  un  maillet  ou  le  marteau  à emboutir. 
On  distingue  plusieurs  marteaux  de  ce  genre  : marteau  à 
emboutir  en  boudin,  marteau  à emboutir  en  tète  de 
diamant,  etc. 


Travailler  le  zinc.  — Ce  métal  est  maintenant  très- 
employé  par  le  ferblantier  pour  toutes  sortes  d'ouvrages. 
Son  prix  est  ù peu  près  le  même  que  celui  du  fer-blanc,  et 
dans  certaines  circonstances  il  a sur  lui  plusieurs  avantages. 
Il  s'oxyde  moins,  il  fournil  des  feuilles  incomparablement 
plus  grandes,  ce  qui,  pour  les  cheneaux  et  tuyaux  decon- 
duilè,  est  un  grand  avantage,  puisqu’alors  les  soudures  de- 
viennent plus  rares.  Il  offre  encore  cet  avantage,  que  vieux 
et  en  débris  il  a encore  de  la  valeur,  lorsque,  dans  les 
mêmes  circonstances,  le  fer-blanc  a perdu  toute  la  sienne. 
En  rendant  le  zinc  en  débris  en  échange  du  zinc  neuf,  on 
n’a  que  50  cent,  de  perte  par  kilogramme.  Le  ferblantier 
doit  savoir  cependant  qu’il  ne  devra  jamais  employer  le 
zinc  pour  aucuns  vases  de  cuisine  et  aucunes  mesures  de 
capacité,  attendu  que  ce  métal  offre  quelques  dangers  ; il 
est  d’ailleurs  proscrit  dans  cet  emploi  par  une  décision 
ministérielle  de  1813,  qui  n'a  pas  été  rapportée. 

Le  zinc  s'étire  assez  bien  à froid  sous  le  marteau,  mais 
celte  faculté  a ses  limites.  Lorsque  sa  malléabilité  est  per- 
due, on  la  lui  rend  en  le  faisant  chauffer  A un  degré  un 
peu  supérieur  à celui  de  l’eau  bouillante.  Un  reconnaît 
dans  la  pratique  qu’on  a atteint  ce  degré  de  chaleur,  quand 
une  allumette  prend  feu  par  son  contact  avec  le  métal. 
Dans  cet  état,  il  s'emboutit  et  s'étreint  aisément  sous  le 
marteau,  même  alors  qu’on  l’a  laissé  refroidir  après  lui 
avoir  donné  ce  recuit. 

Dana  l'opération  de  la  pose  du  zioc , on  a souvent  à re- 
plier la  feuille  de  métal,  et  alors  on  n’a  pas  la  faculté  de 
chauffer  la  feuille.  Dans  ce  cas,  il  suffit  d’avoir  un  fer  à 
souder  dans  un  réchaud.  On  trace  avec  un  poinçon  une 
ligne  sur  l’endroit  où  on  veut  faire  le  pli,  et  l’on  promène 
le  fer  chaud  sur  cette  ligne.  Cette  précaution  suffit  pour 
que  le  métal  devienne  malléable  à l’endroit  du  pli,  et  ne 
se  casse  pas,  ce  qui  pourrait  arriver  si  on  le  ployait  tout 
d’abord.  Quand  le  pli  est  long,  on  chauffe  deux  ou  trois 
décimètres,  on  plie  ; on  chauffe  plus  loin,  on  plie,  et  ainsi 
de  suite.  Lorsqu’on  fait  des  tuyaux  en  zinc  ayant  moins 
de  5 ou  6 centimètres  de  gros,  ou  passe  dedans  une  barre 
de  fer  échauffé;  quand  ils  sont  plus  gros,  on  les  travaille  à 
froid,  mais  après  avoir  fait  recuire  le  métal.  Le  zinc  se 
soude  à l'étain  pur,  à l’aide  d'un  fer  à souder,  en  fer 
et  non  en  cuivre,  comme  celui  dont  les  ferblantiers  se  ser- 
vent communément. 

Souder  le  zinc.  — Il  faut  commencer  par  nettoyer,  en 
les  grattant  avec  un  racloir,  les  deux  surfaces  qu’on  veut 
rapprocher,  de  manière  à ce  que  le  métal  se  montre  pur, 
brillant  et  dégagé  de  toute  ordure.  On  étame  ces  deux 
parties  avivées,  avec  de  l’étain  pur,  on  rapproche  les  par- 
ties l’une  de  l’autre,  et  avec  un  pinceau  on  étend  sur  le 
joint  une  goutte  d'un  soudant  composé  d'uuc  dissolution 
de  sel  ammoniac  dans  l’eau  et  de  poix-résine  dans  l'huile; 
les  deux  liquides  mêlés  ensuite,  on  fait  passer  une  ou  deux 
fois  le  fer  à souder  suffisamment  chaud  sur  le  joint;  le 
soudant  coule,  les  deux  parties  étamées  s'unissent  solide- 
ment. La  force  de  celle  soudure  est  telle,  que,  tiré  avec 
une  force  convenable,  le  métal  se  rompra  plutôt  que  de  se 
dessouder. 

CONNAISSANCES  ACCESSOIRES  UTILES  AC  FERBLANTIER. 

Étamage.  — Les  pièces  planes  doivent  être  étamées  à 
l’étain  fin  ; mais  cet  étamage  n’est  pas  toujours  praticable, 
surtout  pour  les  piècesdaus  lesquelles  il  se  rencontre  beau- 
coup d'angles  rentrants  ; daus  ce  cas,  on  rend  l'étain  plus 
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coulant,  plus  pénétrant , en  y mêlant  une  certaine  quan- 
tité de  plomb  ; on  peut  mettre  on  quart  ou  même  un  tiers 
de  plomb;  quelques  étameurs  en  mettent  davantage,  mais 
les  proportions  indiquées  sont  les  plus  artres,  si  elles  ne 
sont  les  plus  usitées.  Il  y a deux  manières  d’êta  mer  : dans 
foules  les  deux,  il  faut  aviver  le  métal  à élamer,  soit  en  le 
raclant,  soit  en  le  Faisant  décaper  dans  l'acide.  Dans  la  pre- 
mière manière,  on  fait  chattfFcr  la  pièce,  on  y jette  de  la 
poix-résine  et  ensuite  de  l’étain  fondu,  que  l’on  étend  avec 
une  poignée  d’éloupes.  Dans  la  seconde,  on  fait  également 
chauffer  la  pièce,  on  y met  fondre  du  suif,  de  la  résine, 
ptiis,  à l’aide  du  fer  à souder,  on  fait  fondre  l’étain,  qui 
s’attache  sur-le-champ  après  la  pièce  à élamer;  on  re- 
passe te  fer  chaud  sur  l’étamage,  afin  qu’il  soit  bien  uni. 

Peinture. — Les  couleurs  dont  on  revêt  le  fer  blanc  et 
le  cuivre  se  détrempent  toujours  à l'huile.  La  peinture  à 
l’huile  vernie,  polie,  qui  est  toujours  employée  par  le  fer- 
blantier, ne  diffère  de  ta  peinture  ordinaire  que  par  l’em- 
ploi des  teintes  dures  et  par  le  vernis  qu'elle  reçoit  lors- 
qu'elle est  appliquée.  Pour  les  couleurs  claires,  telles  que 
le  blanc,  le  gris,  il  faut  employer  l'huile  de  noix  ou  l’huile 
d'oeillette;  si  les  couleurs  sont  foncées,  comme  le  brun,  le 
vert  de  vessie,  etc.,  c'est  l’huile  de  lin  pure  qui  convient. 
Toutes  les  couleurs  broyées  et  détrempées  à l'huile  doivent 
être  couchées  à froid;  il  faut  remuer  de  temps  en  temps 
la  routeur  dans  le  pot  avant  d’en  prendre  avec  la  brosse. 
Cela  est  indispensable  si  l’on  veut  conserver  la  même  teinte 
et  la  même  épaisseur  à la  couche.  Avant  d'étendre  la  pein- 
ture sur  le  fer-blanc,  il  faut  donuer  une  ou  deux  couches 
d'impression,  et  ccs  couches  ne  prennent  bien  sur  les 
métaux  que  ai  l'on  mêle  un  peu  d'essence  dans  la  première. 
Celle  première  couche  est  composée  de  blanc  de  céruae 
broyé  et  détrempé  à l'huile  ; la  seconde  couche  est  dé- 
trempée à l’essence  pure. 

Si  la  peinture  doit  être  brillante  du  premier  jet,  c’est- 
i-dire  si  l’on  ne  doit  point  la  recouvrir  d’un  verni*,  comme 
lorsqu'il  s'agit  de  peindre  en  blanc  l’intérieur  d’un  réflec- 
teur de  lumière,  on  ne  doit  point  employer  la  brosse  pour 
étendre  le  blanc;  elle  laisserait  des  raies  ineffaçables.  On 
délaie  la  peinture  en  y mêlant  de  l'huile  jusqu’à  ce  qu'elle 
soit  assez  coulante.  On  en  verse  alors  uoe  certaine  quan- 
tité sur  un  des  points  de  l'intérieur  de  ce  réflecteur , et  en 
l'inclinant  entre  ses  mains,  on  fait  couler  la  peinture  par- 
tout , et  l’on  verse  l’excédant  dans  le  pot,  après  quoi  on 
tourne  encore  quelque  temps  pour  que  la  couche  s'égalise 
bien  partout.  La  couleur  ainsi  posée  est  égale  et  brillante. 

Vernir.  — Si  on  veut  faire  sol  mémo  le  vernis,  qu'on 
fera  mieux  cependant  d’acheter  tout  fait,  en  voici  la  re- 
cette ; en  poids,  copal  liquéfié  3,  sandaraque  G,  mastic 
mondé  3,  verre  plié  4,  térébenthine  claire  3,  alcool  33. 

Le  vernis  doit  être  fait  et  conservé  dans  des  pots  neufs, 
propres  et  secs.  11  ne  faut  vernir  que  dans  un  lieu  abrité  du 
vent  et  de  la  poussière.  Pour  prendre  le  vernis  avec  la 
brosse,  on  ne  fait  que  l’effleurer,  et,  en  retirant  la  main, 
on  tourne  deux  ou  trois  fois  la  brosse  pour  couper  le  fil 
que  le  vernis  laisse  après  lui.  Le  vernis  s’emploie  à froid; 
mais  lorsqu'il  fait  très-froid,  il  est  important  d’élever  la 
température  de  l'atelier  où  Tou  opère,  afin  que  le  froid  ne 
le  saisisse  point  trop  promptement.  Lorsque  le  vernis  est 
étendu,  on  le  laisse  lécher.  En  été,  on  l'expose  au  soleil, 
et  s’il  fait  très- chaud,  on  l'abrite  contre  la  trop  vive  ar- 
deur des  rayons.  F.n  hiver , on  fait  sécher  dans  une  étuve 
ou  dam  une  chambre  très  échauffée.  Dan»  tout  le  cour» 


de  l'opération,  une  grande  propreté  est  de  rigueur.  Le 
vernis  gras  ne  craint  pas  la  chaleur.  Les  pièces  ainsi  ver- 
nies peuvent  être  mises  à sécher  dans  un  four  Irès-échauffé. 
Quant  au  Vrrnis  à l’alcool,  un  trop  grand  degré  de  cha- 
leur le  ferait  bouillonner.  D’une  autre  part,  le  froid  lui  est 
contraire;  saisi  par  le  froid,  il  blanchit  et  se  grumelle.  Il 
faut  vernir  hardiment  , en  ne  passant  la  brosse  qu'une 
seule  fois  sur  le  même  endroit,  soit  qu'on  aille  de  gauche 
à droite  ou  de  droite  & gauche  ; on  roulerait  le  vernis,  si 
on  le  reprenait  à rebours.  Si  l'on  croisait,  on  produirait 
des  sillons  et  des  épaisseurs  doublée*.  Chaque  couche  hc 
doit  point  être  plus  épaisse  qu'une  feuille  de  papier  mince  ; 
trop  épaisse,  elle  vide  en  séchant;  trop  mince,  elle  n’a 
point  de  solidité;  il  faut  étendre  très-uniformément.  On 
applique  les  vernis  avec  des  pinceaux  faits  en  forme  de 
patte  d'oie,  nommés  blaireaux  à vernir,  ou  avec  des 
pinceaux  de  soie  très-flue;  pour  les  moulures  et  les  angles 
rentrants  on  se  sert  des  pinceaux  nrdinaircs. 

Polir  le  vernis.  — La  dernière  couche  étant  bien 
sèche,  on  ponce  à l'eau  avec  de  la  pouce  broyée  et  tami- 
sée, reçue  sur  un  chiffon  de  serge.  Il  ne  faut  pas  appuyer 
en  frottant,  afin  d'éviter  les  rayures,  mais  bien  mouvoir  la 
main  régulièrement.  Il  faut  humecter  de  temps  en  temps. 
Après  la  ponce  vient  le  tripoli,  qui  doit  être  très-fin  et  ta- 
misé avec  soin  ; on  en  répand  sur  un  morceau  d'étoffe 
bien  sèche  et  bien  propre  ; on  verse  un  peu  d'huile  d'olive 
pour  former  arec  ce  tripoli  une  bouillie  claire,  et  l’on 
frotte  partout,  ayant  toujours  soin  de  ne  pas  plus  appuyer 
dans  un  endroit  que  dans  l’autre.  Quelques  personnes  se 
servent,  pour  cette  seconde  façon,  de  morceaux  de  vieux 
feutre  de  chapeaux,  mais  ils  ne  valent  point  des  morceaux 
de  drap.  On  essuie  alors  avec  un  linge  doux  et  élimé,  puis 
on  lustre  avec  de  la  poudre  d'amidon  ou  du  blanc  d’Es- 
pagne frottés  à la  main;  enfin,  on  essuie  avec  un  linge  sec 
et  An. 

C'est  ainsi  qu'on  polit  le  vernis  à l'huile.  Quant  au  ver- 
nis à l’alcool,  Il  a rarement  besoin  d’être  poli  ; quand  il 
faut  lui  faire  subir  celle  opération,  elle  est  la  même  que 
celle  dont  ou  vient  de  voir  l’exposé , si  ce  n’est  qu'on  ne 
ponce  pas,  et  qu’on  se  sert  de  suite  du  tripoli.  Pour  ravi- 
ver ces  vernis,  lorsque  les  mouches,  les  taches,  la  pous- 
sière et  d’autres  malpropretés  les  ont  ternis,  on  trempe 
une  éponge  dans  une  eau  de  savon  légère  ou  dans  de  l'eau 
de  lessive,  et  l'on  passe  et  repasse  l’éponge,  puis  on  essuie 
avec  un  lioge  propre  et  doux. 

Dorer,  argenter.  — C’est  la  dorure  à l’huile  qui  est 
préférée  entre  toutes  pour  les  ouvrages  de  ferblanterie. 
Pour  la  pratiquer  , on  emploie  l 'or-couleur,  qui  n'est 
autre  choie  que  le  résidu  qui  se  trouve  daos  le  ptnceller 
du  peintre.  Après  avoir  de  nouveau  hroyé  et  passé  celte 
matière  onctueuse,  on  s’en  sert  comme  fond  pour  appli- 
quer l’or  en  feuille.  Plus  cet  or-couleur  est  vieux,  meil- 
leur il  est  ; on  l’emploie  arec  un  pinceau  , comme  si  l’on 
voulait  peindre,  on  l’étend  sur  la  teinte  dure,  et  on  ap- 
plique les  feuilles  d’or  sur  cette  peinture,  qui  les  happe  et 
les  retient.  Lorsqu’elle  est  sèche,  la  pièce  est  dorée  : on 
peut  brunir  à l’agate. 

L’argenture  se  fait  par  le  même  procédé.  Il  y a beau- 
coup d'autres  manières  de  dorer,  peut-être  préférables  à 
celle  que  nous  venons  de  donner*,  entre  autres  celle  de 
M.  Montetoux-Lavilleneuve;  mais  on  conçoit  qu’elle»  sont 
aussi  plus  longue»  à pratiquer  et  à décrire,  et  ici  noua  ne 
devons  qu'effleurer  le»  matières. 
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Brunir.  — On  brtroit  les  dorures,  le*  argentures,  à 
Paide  d*un  instrument  nommé  Brorissoir  (Poy.  ce  mol). 

Il  sera  traité,  dans  un  article  spécial,  de  la  préparation 

du  Mom£  SÉTALLIOL'E.  OlLlEAUX. 

ferme.  (Agriculture.)  C’est  essentiellement  la  con- 
vention, le  contrat  ( ftrma  ) par  lequel  le  propriétaire 
d’une  (erre  en  abandonne  la  jouissance  â quelqu’un  pour 
un  certain  temps  et  pour  un  certain  prix.  Ce  terme  se 
prend  communément  aussi,  tantôt  pour  l 'ensemble  de s 
ferres  données  d ferme , tantôt  seulement  pour  le  corps 
de  bâtiments  nécessaires  à leur  exploitation.  C’est  sous  ce 
dernier  point  de  vue  qu'il  en  sera  parlé  ici. 

La  destination  générale  de  la  ferme  comporte  une  cer- 
taine variété  de  constructions  et  d’enclos  dont  le  bien  de 
la  science  exige  le  rapprochement  et  la  liaison  : chaque 
partie  doit  être  subordonnée  à l'ensemble,  en  même  temps 
qu’elle  doit  bien  remplir  sa  destination  particulière.  Parmi 
les  constructions,  les  unes  servent  à loger  les  animaux, 
ks  autres  à conserver  les  récoltes  ; celles-ci  à abriter  les 
Instruments  aratoires,  celles-là  à d'autres  usages  éven- 
tuels. Ces  différentes  considérations  influent  naturelle- 
ment sur  leurs  formes  et  sur  leurs  détails.  Parmi  les  en- 
clos, les  uns  servent  à tenir  renfermé  dans  de  certaines 
Jimites  le  bétail  auquel  on  permet  de  s’ébattre,  et  à prépa- 
rer ou  conserver  le  fumier,  et  les  autres  à contenir  les  tas 
de  gerbes,  les  meules  de  foin,  les  amas  d’autres  produits. 
Ouoique  le  logement  du  fermier  ne  fasse  pas  nécessaire- 
ment partie  de  cet  ensemble,  la  surveillance  sera  plus  fa- 
cile et  mieux  faite,  s’il  y est  compris.  Par  son  étendue  et 
sa  disposition,  il  ne  diffère  pas  essentiellement  de  l’habi- 
tation des  classes  analogues  de  la  société  ; mais  dans  les 
fermes-laiteries  , certaines  pièces  du  logement  du  fermier 
doivent  être  disposées  pour  ce  genre  d'exploitation,  (/'.  le 
mot  Laiterie.)  On  a commenré,  dans  les  pays  les  mieux 
cultivés,  b se  servir  d’ardoises  j»our  la  couverture  des 
fermes.  Dans  beaucoup  de  pays  pauvres  , les  couvertures 
en  chaume  et  en  paille  sont  eucore  communes.  Il  est  â 
souhaiter  que  l’ardoise  l’emporte,  à cause  de  la  quantité 
considérable  de  paille  que  l’autre  manière  enlève  à la 
nourriture  des  bestiaux  et  à la  formation  des  engrais. 

Le  corps  de  ferme  se  divise  en  deux  parties  distinctes  : 
les  bâtiments  et  les  cours.  Le  plus  communément  les  bâti- 
ments enferment  la  cour;  quelquefois  ils  sont  au  milieu, 
et  c’est  la  cour  qui  les  environne.  L’enclos  destiné  aux 
meules  de  blé  et  de  fourrages  peut  être  plus  ou  moins 
séparé.  La  nature  et  la  configuration  des  terrains , l’ex- 
position , l’avantage  des  abris , le  voisinage  d’un  cours 
d’eau  propre  à la  manutentation  d’un  moulin,  et  aussi  la 
nature,  l'étendue  et  les  rapports  extérieurs  de  l'exploita- 
tion, comme  la  proximité  des  routes  et  le  voisinage  des 
marchés,  doivent  être  pris  en  considération  dans  le  choix 
de  l'emplacement  et  dans  la  disposition  des  parties  ; il  est 
utile  et  commode  aussi  que  la  ferme  se  trouve  à peu  près 
dans  le  centre  du  domaine. 

Les  bâtiments  se  composent  principalement  de  la 
grange,  des  greniers , de  l’écurie , de  l’étable , de  la  ber- 
gerie, de  la  serre  aux  racines,  des  granges  et  appentis 
pour  le  bétail  et  pour  les  voitures  et  instruments , du 
poulailler,  de  la  porcherie,  de  l’abreuvoir  et  des  auges, 
de  la  fosse  aux  urines,  de  l'atelier  de  serrurerie  et  de 
charronnage,  et  des  logements  des  employés  et  servi- 
teurs. 

Si  l’on  n’csl  pas  dans  l'usage  ou  dans  la  possibilité  de 


serrer  les  grains  dans  la  grange  aussitôt  après  la  récolte, 
U est  bon  que  celle-ci  soit  le  plus  rapprochée  possible  do 
l’enclos  où  les  gerbes  sont  placées  en  meules  ; elle  doit 
aussi  être  contiguë  au  grenier,  et  offrir  un  accès  facile  aux 
voitures  qui  viennent  y prendre  la  paille  pour  les  hes- 
tiadx  ; ses  dimensions  seront  proportionnées  à l’étendue 
de  l’exploitation.  Si  l'on  y emploie  une  machine  à battre, 
sa  hauteur  sera  telle  qu'un  puisse  adapter  à celle-ci  au 
moins  une  machine  i vanner,  yoy.  d'ailleurs  le  mot 
Gravai. 

Le  grenier  est  pins  convenablement  placé  dans  le  toit 
delà  graoge,  immédiatement  au-dessus  de  la  partie  où 
l’on  bat  le  blé,  de  façon  à ce  que  l'on  puisse  monter  faci- 
lement le  grain  à cet  étage  , soit  b l’aide  de  la  machine  k 
battre  elle-mérae,  soit  par  un  vindas  ordinaire,  aisément 
manoeuvré  par  un  seul  homme;  quand  on  veut  l’en  ex- 
traire pour  le  conduire  an  marché,  on  fait  descendre  les 
sacs  sur  la  charrette  avec  la  plus  grande  facilité.  Il  ne 
résulte  pas  de  cette  disposition  une  plus  grande  dépense, 
car  en  quelque  Heu  qu’on  place  le  grenier,  il  faut  tou- 
jours un  plancher  et  des  murs  de  côté  plus  élevés,  et  elle 
procure  plusieurs  avantages.  L'élévation  de  cette  partie 
au-dessus  des  bâtiments  adjacents  procure  une  libre  cir- 
culation d'air,  diminue  k danger  des  larcins,  et  facilite 
la  destruction  de  la  vermine.  Le  blé  est  enfin  mis  immé- 
diatement en  dépôt,  sans  avoir  été  exposé  à l’air,  et  il  y a 
une  économie  de  temps  considérable.  Cette  disposition 
ne  saurait  être  trop  recommandée. 

L’écurie  est  la  construction  la  plus  importante  dans  la 
plupart  des  fermes.  Comme  II  a été  omis  d’en  parler  b son 
mol,  il  en  sera  traité  Ici  avec  quelques  détails.  Sa  meilleure 
position  est  b l’ouest  de  la  cour,  qu'enferme  en  général 
l’ensemble  des  bâtiments  destinés  au  logement  des  ani- 
maux, et  ses  portes  ainsi  que  ses  fenêtres  doivent  s’ou- 
vrir â l’est,  afin  de  fournir  abondamment  aux  chevaux 
Pair  pur  si  nécessaire  à leur  bon  état  de  santé.  Elle  doit 
toujours  être  assise  sur  un  terrain  sec,  ferme  et  solide, 
aAn  qu'en  hiver  le  cheval  puisse  sortir  et  s'ébattre  à pied 
sec,  et,  autant  que  possible,  ce  terrain  doit  aller  un  peu 
en  montant,  afin  que  l’urine  et  les  autres  matières  liquides 
puissent  facilement  s’écouler  au  moyen  de  rigoles  ou  égouts 
pratiqués  à cet  effet.  Comme  U n’y  a pas  d'animal  qui 
aime  plus  la  propreté  et  qui  craigne  plus  les  mauvaises 
odeurs  que  le  cheval , il  faut  éloigner  de  l’écurie  les  la- 
trines, les  toits  b porcs  et  les  poulaillers , d’où  s’échappât 
une  quantité  de  plumes  et  de  duvet  qui  se  mêleraient  à sa 
nourriture  , et  qu’il  avalerait  b son  grand  détriment.  Les 
briques  sont  préférables  à la  pierre  pour  la  construction 
de»  murs,  qui  ne  doivent  avoir  qu'une  épaisseur  moyenne, 
ou  deux  briqués  b deux  briques  et  demie.  En  Angleterre 
on  fait  quelquefois  les  murs  creux,  afin  qu’ils  retiennent 
plus  de  chaleur  rn  hiver  et  moins  en  été.  Le  nombre  des 
fenêtres  sera  naturellement  proportionné  à l’étendue  de 
la  construction.  Ouvertes  à l’est,  elles  facilitent  l’introduc- 
tion du  soleil  levant,  favorable  toute  l’année,  et  principa- 
lement en  hiver;  ouvertes  au  nord,  elles  procurent  pen- 
dant les  grandes  chaleurs  une  fraîcheur  salutaire.  De 
longs  châssis  ou  croisées  y laissent  pénétrer  l’air  néces- 
saire. et  des  volets  de  bois  bien  ajustés  permettent  d’en 
exclure  la  lumière  â volonté.  En  général,  les  écuries  sont 
pavées  ; mais  II  y a des  contrées  où  la  partie  sur  laquelle 
le  cheval  repose  consiste  en  un  lit  de  camp  formé  de 
planches  de  buis  de  cliénc,  placées  en  travers,  et  percées 
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de  trous  |>our  que  les  urines  (omirent  dam  des  gouttières 
qui  les  conduisent  dans  un  réservoir  commuai.  Ce  plan* 
eber,  légèrement  exhaussé  cnavanl,  est  mis  de  niveau  avec 
le  sol , que  Ton  pave  ordiuairemeut  de  petits  cailloux. 

Dans  la  plupart  des  écuries  de  ferme,  un  râtelier  fixé  au- 
dessus  des  mangeoires  réunit  les  fourrages,  que  les  che- 
vaux tirent  avec  leurs  dents  à travers  les  barreaux,  et  qui 
retombent  en  partie  dans  la  mangeoire,  ou  ils  les  repren- 
nent. 

De  tous  les  animaux  qui  vivent  dans  l’état  artificiel 
de  la  domesticité,  il  n'en  est  pas  qui  demande  plus  de 
soins  que  le  cheval.  Lelogemeut  qu'on  lui  destine  doit 
être  spacieux,  élevé,  frais,  susceptible  d’étre  ventilé  sans 
exposer  l’animal  à des  courants  d’air.  La  meilleure  ma- 
nière d’opérer  cette  ventilation  est  de  pratiquer  daus  le 
plafond,  à l'aide  de  planches  bien  jointes,  des  coulisses  ou 
soupiraux  d'un  pied  carré  , qui  sortent  au-dessus  du  toit, 
et  dont  l’ouverture  supérieure  soit  mise  à l’abri  de  la  pluie 
comme  celle  d’une  cheminée , sans  empêcher  la  sortie  de 
l’air  échauffé.  Ces  soupiraux  ont  des  ouvertures  latérales, 
qu’on  ferme  à l’aide  de  petites  portes  jouant  dans  des  cou- 
lisses, et  qui  servent  à régulariser  la  ventilation,  destinée 
non-seulement  au  renouvcllemeut  de  l’air  et  à l'échappe- 
ment des  gaz  insalubres  , mais  au  maintien  d’une  tempé- 
rature moyenne  soigneusement  entretenue.  Si  l’on  ne  fait 
pas  attention  à toutes  ces  choses,  le  cheval , au  lieu  de 
trouver  à l'écurie  le  repos  cl  de  nouvelles  forces,  s’y  fa- 
tigue et  s’y  énerve.  Il  faut  avoir  soin  aussi  de  ne  laisser  de 
litière  dans  l'écurie  qu’autant  qu’elle  est  sèche  ou  seule- 
ment assouplie  par  le  piétinement  des  chevaux  ; il  est  beau- 
coup mieux  de  ne  point  leur  en  laisser  sous  les  pieds  pen- 
dant le  jour,  parce  qu’alors  l'urine  qu’elle  relient  leur 
gâte  le  sabot , contribue  au  gonfiement  de  la  cheville,  et 
occasionne  d’autres  maladies.  C’est  à tort  que  certains 
cultivateurs  se  contentent  de  sortir  le  fumier  de  l'écurie 
chaque  semaine;  il  faut  l’enlever  tous  les  jours.  Quand  il 
y a un  grenier  au-dessus  de  l'écurie,  le  plafonnage  du 
plancher  est  doublement  nécessaire,  et  pour  empêcher  la 
poussière  du  foin  de  retomber  sur  les  chevaux,  et  pour 
empêcher  l'ascension  du  gaz  ammoniacal,  qui  nuirait  k la 
qualité  du  foin.  Les  râtelier*  inclinés  en  avant  font  retom- 
ber de  la  poussière  sur  les  yeux  des  chevaux,  qu’elle  fa- 
tigue singulièrement  ; les  barreaux  de  ces  râteliers  doivent 
donc  être  droits  ; et  s’ils  étaient  inclinés,  il  vaudrait  mieux 
que  ce  fût  en  arrière  qu’en  avant.  Dans  les  écuries  desti- 
nées aux  chevaux  de  fatigue,  il  est  avantageux  de  o’éle- 
ver  les  râteliers  qu’à  16  c.  (1/2  pied  ) au-dessus  du  sol, 
afin  que  l’animal,  lorsqu’il  se  couche  pour  se  reposer, 
puisse  prendre  facilement  sa  nourriture  dans  celle  atti- 
tude. Les  stalles,  quand  on  en  pratique  ,-  doivent  être 
larges,  cl  n’avoir  pas  moins  de  1 «,60  â 1 »»,95  (5 à 6 pieds) 
de  long  sur  2>>>,26à  à»»,  60  (7  à 8)  de  profondeur. 

Les  écuries  de  ferme  doivent  avoir  5«,ï0  (IC  pieds)  de 
large  dans  l’intérieur,  et  leur  hauteur  sous  plancher  sera 
de  9 à 12  pieds  (3  à 4 mètres).  L’espace  accordé  par  cha- 
que cheval  sera  de  1 mètre  à 1 mèlrdl/Sati  moins,  qu’ils 
soient  ou  non  séparés  par  des  compartiments.  Quand  les 
chevaux  sont  trop  rapprochés  les  uns  des  autres,  ils  ne  se 
couchent  pas  aussi  fréquemment  que  quand  ils  sont  à 
Taise,  et  ils  prennent  ainsi  moins  de  repos.  Il  n’est  point 
douteux  non  plus  que  celte  position  horizontale,  si  favo- 
rable à la  santé  des  quadrupèdes,  dont  les  jaml»cs  et  les 
genoux  sont  si  sujets  à l'enflure,  ce  repos,  si  nécessaire 


après  les  dures  fatigues  du  jour,  ne  soit  plus  parfait  et  ne 
leur  soit  plus  profitable  lorsque  les  chevaux  soûl  placés 
dans  des  compartiments  ou  cellules  séparés,  assez  élevés 
pour  qu'ils  n'aient  pas  la  vue  les  uns  des  autres.  C’est  par 
les  jambes  et  par  les  pieds  que  les  chevaux  de  travail  sont 
d’abord  ruiués. 

La  construction  des  mangeoires  et  des  râteliers  ne  de- 
mande pas  moins  d’attention  que  le  reste.  Pour  accom- 
moder les  premières  aux  différentes  tailles  de  chevaux,  on 
a fixé  les  limites  de  leur  élévation  au-dessus  du  sol  â 12 
et  15  décimètres  (5  pieds  6 pouces  et  4 pieds  6 pouces.) 
On  les  construit  en  pierres  de  taille  ou  en  madriers  de 
chêne,  dont  on  a soin  de  bien  arrondir  les  angles,  et  on  les 
place  sur  un  contre-mur  ou  sur  des  pilastres.  Les  râteliers 
sont  scellés  dans  le  mur,  au-dessus  des  mangeoires. 

Tels  sont  les  principes  les  plus  essentiels  d’après  les- 
quels les  écuries  doivent  être  disposées,  lorsque  l’on  a en 
vue  la  conservation  de  la  santé  desebevaux  et  la  prolongation 
delà  partie  laborieuse  et  utile  de  leur  existence;  cl  il  ne  faut 
pas  perdre  de  vue  que,  parmi  les  causes  des  maladies  des 
chevaux,  la  mauvaise  construction  et  la  mauvaise  tenue 
des  écuries  ne  sont  pas  les  moins  influentes. 

L’ordre  dans  lequel  les  harnais  d’un  usage  journalier 
sont  suspendus  et  rangés  le  long  du  mur  de  derrière  no 
contribue  pas  peu  â l’activité  du  travail.  Une  ou  plusieurs 
lanternes  seront  suspendues  au  plancher  avec  des  cordes 
cl  des  poulies,  pour  éclairer  le  pansement  et  le  reste  du 
service,  surtout  en  hiver.  On  ne  doit  laisser  entrer  dans 
l’écurie  aucun  animal  capable  d’exciter  le  désordre. 

Tour  les  Étables  et  les  Bkimeries,  ces  mots. 

Lorsqu’on  a une  certaine  quantité  de  bétail  à nourrir,  il 
faut  un  endroit  particulier  pour  serrer  les  navets,  les  pom- 
mes de  terre,  etc.,  qu’on  apporte  des  champs,  jusqu’à  ce 
qu’ils  soient  distribués  dans  les  auges  et  mangeoires.  Ce 
local  doit  se  trouver  à portée  du  lieu  de  la  consommation. 
La  porte  extérieure  doit  être  assez  large  pour  l’entrée 
d’un  char  chargé.  Une  porte  intérieure  aboutira  au  sen- 
tier pratiqué  pour  le  gardien,  ie  long  des  têtes  de  bétail  ; 
une  autre  porte  communiquera  par  l’autre  extrémité  au 
magasin  à paille.  Par  là,  les  aliments  et  la  litière  seront 
également  à l’abri,  et  la  besogne  du  pâtre  sera  beaucoup 
simplifiée. 

Les  côtés  est  et  ouest  du  carré  seront  consacrés  à des 
hangars,  soit  pour  le  bétail  qui  s'ébat  dans  la  cour,  soit 
pour  les  charrettes.  Ces  hangars  servent  aussi  à tenir  à 
l’abri  certains  composts,  ou  les  ingrédients  qui  entrent  dans 
leur  formation,  et  qui  ne  doivent  pas  rester  tous  exposés 
aux  influences  atmosphériques.  Mais  il  faut  que  le*  écu- 
rie» pour  les  jeunes  chevaux,  les  chevaux  de  selle  et  le» 
chevaux  malades,  soient  placées  du  côté  qui  répond  à la 
grande  écurie  commune,  dont  il  a été  précédemment 
parlé;  et,  de  même,  le  lieu  destiné  pour  les  veaux  sera 
disposé  , du  côté  opposé,  à la  proximité  des  étables,  i.cs 
hangars  pour  le  bétail  s’ouvriront  du  côté  de  la  conr  à fu- 
mier ; ceux  [tour  les  charrettes  s’ouvriront  en  dehors.  Dans 
l’un  des  deux  côtés,  on  réservera  un  petit  local  pour  les 
petits  instruments,  et  un  autre  pour  cuire  à la  vapeur  les 
grains  et  les  racines;  on  disposera  près  des  étables  et  des 
écuries,  ou  immédiatement  au-dessus,  des  chambres  où 
coucheront  les  domestiques  chargés  de  leur  soin , afin 
d’étre  à portée  de  remédier  aux  accidents  qui  pourraient 
survenir  pendant  ia  nuit. 

On  placera  le  long  du  mur  qui  achève  l'enceinte,  les 
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constructions  basses,  telles  que  toit  à porcs,  poulailler  et 
autres  du  même  genre.  I.cs  toits  à porcs  s'ouvriront  du  côté 
de  la  cour  des  fumiers , afin  que  les  cochons  y aient  accès 
et  profilent  du  grain  , des  navels  et  autres  débris  d'ali- 
ments dédaignés  parles  bestiaux.  Lorsqu'on  élève  un  grand 
nombre  de  cochons,  on  peut  juger  à propos  de  leur  donner 
une  cour  particulière  , comme  font  beaucoup  de  proprié- 
taires cultivateurs  ; mais  il  ne  faut  pas  interdire  au  simple 
fermier,  qui  a une  rente  à payer,  la  faculté  de  laisser  al- 
ler ces  animaux  utiles  dans  un  lieu  qui  leur  offre  tant  de 
ressources,  sans  aucune  dépense  et  sans  le  moindre  tort 
pour  les  animaux  en  la  compagnie  desquels  ils  se  repais- 
sent. 

Quelles  que  soient  les  modifications  que  l'on  juge  â pro- 
pos de  faire  subir  â ce  système  de  dispositions  générales, 
il  est  dans  tous  les  cas  absolument  nécessaire  qu'il  y ait 
dans  la  cour  ou  auprès  de  la  cour  une  eau  pure  et  renou- 
velée, qu'on  distribuera  convenablement,  â l'aide  d'une 
pompe  montante,  dans  des  auges  ou  abreuvoirs,  à portée 
des  animaux  qui  doivent  en  profiter. 

Lorsqu'on  entretient  une  grande  quantité  de  bétail  à 
l’tlable,  il  est  nécessaire  d’avoir  un  réservoir  dans  la  cour 
pour  recevoir  leurs  urines.  Ou  emploie  ces  urines  pour 
l'engrais,  soit  dans  leur  étal  liquide,  soit  en  y mêlant  de 
la  terre,  de  la  mousse,  etc.,  que  l’un  jelle  dans  le  trou,  en 
quantité  nécessaire  pour  les  absorber.  Quelquefois,  le  ré- 
servoir est  creusé  au-dessous  de  i'airo  de  la  cour,  et  l'on 
se  sert  d’une  pompe  pour  répandre  l'urine  sur  la  fosse  à 
fumier  ; mais  dans  les  circonstances  ordinaires  la  litière 
qu'on  élend  sous  les  bestiaux  suffit  pour  absorber  leurs 
urines. 

Il  est  très-utile,  dans  les  grandes  fermes,  d'avoir  de  pe- 
tits ateliers  de  forgeron  et  de  charronnage,  lors  même 
qu'ils  ne  devraient  servir  qu'une  ou  deux  fois  par  semaine  ; 
car  on  perd  beaucoup  de  temps  â aller  chercher  au  loin 
les  secours  que  l’on  en  lire;  ces  petits  établissements  doi- 
vent être  à quelque  distance  de  la  cour  aux  bestiaux,  â 
cause  du  feu. 

Le  jardin  et  le  verger  seront  placés  derrière  le  corps  de 
bâtiment  de  l'habitation,  mais  de  manière  à ce  qu’on  puisse 
communiquer  de  la  cour  avec  le  verger , sans  être  obligé 
de  passer  par  le  jardin.  L'un  et  l'autre  seront  assez 
grands  pour  bien  remplir  leur  destination. 

On  ne  fait  généralement  pas  assez  d’attention,  dans  la 
construction  d'une  ferme , aux  logements  ou  chambres  à 
coucher  des  serviteurs  non  mariés.  On  les  place  fréquem- 
ment dans  des  greniers  noirs  et  étroits , au-dessus  des 
écuries  ou  des  étables,  où  ils  sont  privés  de  lumière  et 
d'air,  exposés  quelquefois , faute  de  lambris,  au  vent  ou  â 
la  pluie,  ainsi  qu'aux  cxlialaisous  délétères  du  fumier  des 
chevaux  et  des  vaches  ; si  les  servantes  sont  admises  dans 
l'intérieur  du  logis,  elles  sont  reléguées  dans  des  réduits 
humides  et  obscurs  , derrière  les  cuisines,  dans  des  cabi- 
nets bas  et  étroits,  dans  des  galetas  manquant  d'air,  et 
dans  le  voisinage  de  pièces  d'où  s'échappcut  des  exhalai- 
sons malsaines,  et  qui  renferment  le  fromage,  le  fruit,  le 
lard,  le  savon,  la  laine  en  suint,  ou  des  piaules  fortement 
odorantes,  comme  le  chanvre  et  le  safran.  Il  en  peut  résul- 
ter des  inconvénients  graves,  auxquels  l'intérêt  du  maître, 
non  moins  que  le  senlimcnt  d'humanité,  doit  le  porter  à 
remédier.  Il  serait  â désirer  que,  comme  cela  se  voit  dans 
les  meilleures  fermes  de  l’Angleterre,  on  affectât  â l'habi- 
tation de  ces  bons  et  utiles  serviteurs,  principalement  do 


ceux  qui  sont  mariés,  une  suite  de  petits  cottages,  â la 
portée  de  leur  travail,  dont  chacun  serait  composé  de 
deux  pièces,  ayant  au  moins  une  cheminée,  avec  un  petit 
jardin. 

Le  cellier  et  la  cave,  le  fruitier,  la  chambre  de  cuvage, 
la  chambre  à chauler,  le  fournil,  avec  four,  pétrin,  et  un 
fourneau  économique  pour  chauffer  l'eau  des  lessives,  de 
la  boulangerie,  et  pour  la  préparation  des  denrées  ; le 
garde-manger,  le  bûcher,  etc.,  méritent  aussi  beaucoup 
d’attention.  Les  celliers  doivent  être  construits  dans  un  sol 
naturellement  sec,  ou  mis  artificiellement  â l'abri  de  toute 
humidité.  Dans  les  pays  très-chauds  ou  très-froids,  ils  doi- 
vent être  munis  de  portes  et  de  croisées  doubles.  Il  suffit 
qu'il  y ait  27  â 32  c.  (10  â 12  p.)  d'intervalle  entre  les 
croisées;  mais  entre  les  portes  il  doit  être  au  moins  de 
trois  pieds,  en  sorte  que  la  première  porte  puisse  avoir 
été  refermée  avant  que  l'on  n'ouvre  la  seconde.  Dana  un 
cellier  ainsi  construit,  on  peut  conserver  de  la  glace  même, 
en  l'enveloppant  d'une  grande  quantité  de  paille.  U suffit 
qu'il  ail  2m, 27  (7  pieds)  de  haut. 

Toute  ferme  qui  récolle  une  certaine  quantité  de  fruits, 
doit  être  pourvue  d’un  fruitier.  Le  grand  art  de  conserver 
le  fruit  est  de  le  tenir  sec,  et  d'cmpécber  l'évaporation  de 
sa  surface,  ce  qu'on  obtient  en  le  mettant  â l'abri  de  tout 
changement  de  température  et  d'humidité  dans  l'air.  Le 
moyen  le  plus  simple  est  de  placer  le  fruit  sur  un  lit  épais 
de  paille  sèche,  et  de  l'entourer  et  le  couvrir  d’une  grande 
quantité  de  cette  même  paille,  dans  toute  situation  cl  â 
l'abri  des  influences  atmosphériques.  Mais  il  est  encore 
mieux  de  placer  le  fruit  dans  un  cellier  sec,  sur  un  lit  de 
sable  sec,  et  de  le  couvrir  avec  le  même  sable,  ou  avec  de 
la  fougère,  en  mettant  encore  par-dessus  une  couche  de 
paille.  L'avantage  du  sable  consiste  dans  sa  fraîcheur  et 
dans  son  dégagement  d'air  consécutif,  ce  qui  le  rend  inoius 
sujet  à se  flétrir.  (f'.  le  mot  Fruiterie.) 

La  chambre  du  chaulage  sera  disposée  de  manière  â ce 
que  les  tuyaux  â descente  des  trémies  placées  dans  les  ma- 
gasins à blé  et  â avoine  qui  sont  au-dessus  y aboutissent. 
C'est  dans  les  trémies  que  l'on  versera  les  grains,  qui  arri- 
veront ainsi  dans  la  chambre  du  chaulage  de  la  manière 
la  plus  économique,  et  où  on  les  chargera  très-aisément 
sur  les  voitures,  acculées  à la  porte  de  celte  pièce. 

Toutes  ces  dispositions,  et  d’autres  encore  qui  seraient 
jugées  nécessaires,  pourront  être  exécutées  et  circonscrites 
dans  un  quadrilatère  rectangle , dont  les  dimensions  se- 
ront calculées  sur  l’éteudue  de  l'exploitation,  qui  formera 
le  périmètre  de  l'intérieur,  ou  cour  de  la  ferme,  et  dont 
une  des  diagonales  sera  orientée  du  nord  au  sud.  On  a 
proposé  d'en  couper  les  quatre  angles  de  manière  â cc 
que  chaque  grand  *corps  de  bâtiment  soit  isolé  et  séparé 
des  autres  par  des  murs  en  pans  coupés,  qui  achèveraient 
la  clôture  de  la  cour.  Alors,  sur  le  côté  nord-ouest  du  qua- 
drilatère, on  placerait  l'hahitalion  du  fermier,  dont  la 
façade  intérieure  serait  ainsi  à l'exposition  du  sud-est.  Cc 
corps  de  bâtiment  contiendrait,  en  commençant  par  le 
sud,  l'habitation  et  ses  accessoires,  la  cuisine,  le  fournil, 
la  laiterie,  le  bûcher,  les  remises  et  la  chambre  du  cbau- 
lage.  A l’exposition  sud-ouest  du  quadrilatère  seraient  les 
écuries  et  les  étables , faisant  ainsi  face  au  nord-est,  avec 
la  chambre  du  maître  charretier.  Le  troisième  corps  de 
bâtiment  serait  celui  des  granges.  Placé  en  face  de  celui 
de  l'habitation,  il  serait  sous  la  surveillance  directe  du  fer- 
mier. La  communication  de  U cour  avec  l’enclos  des  murs, 


Digitized  by  Google 


414  FERMENT.  FERMENTATION. 


qui  doit  être  établi  derrière  ce  corps  de  bâtiment,  le  divi- 
serait en  deux  partiel  égales.  Enfin,  sur  le  câté  nord  est 
serait  le  corps  de  bâtiment  comprenant  le  toit  à porcs, 
l'écurie  pour  les  chevaux  malades,  le  poulailler  et  les  ber- 
geries, l'exposition  du  sud-ouest  n’étant  pas  nuisible  aux 
bêtes  à laine  pendant  la  saison  où  elles  ne  sont  pas  an 
parc.  La  porte  d’entrée  serait  placée  dans  un  des  angles 
de  la  cour,  entre  l’habitation  proprement  dite  et  le  corps 
des  écuries  et  des  étables.  Le  colombier  serait  établi  sur 
le  pan  coupé  au  sud,  et  le  dessous  pourrait  servir  de  re- 
mise éventuelle  et  de  passage  aux  voitures  pour  aller  dans 
les  écuries  et  dans  le  verger.  Les  deux  autres  pans  cou- 
pés seraient  destinés  , 1®  celui  4 cft té  des  bergeries  à éta- 
blir une  communication  directe  avec  des  bergeries  sup- 
plémentaires placées  en  appentis  le  long  du  mtirdeclélure 
de  l’enclos  de  murs  ; S«*  le  dernier  4 servir  de  rempart 
4 une  fosse  pour  les  engrais  artificiels.  Les  quatre  corps 
de  bâtiment  seraient  assainis  du  côlé  de  la  cour  par  une 
large  chaussée  en  égout,  régnant  dans  tout  le  pourtour; 
et  le  surplus  de  la  cour  serait  divisé  en  trois  parties 
par  une  chaussée  en  forme  d’un  Y,  tant  pour  faciliter  des 
communications,  que  pour  procurer  au  fermier  trois  fosses 
4 fumier,  propres  à séparer  ou  à mélanger  les  engrais, 
suivant  les  besoins. 

L’ensemble  des  bâtiments  qui  composent  la  ferme  sont 
à peine  moins  nécessaires  au  cultivateur  que  les  instru- 
ments immédiats  de  sa  culture,  que  ses  propres  charrues; 
et  l’on  peut  à bon  droit  considérer  la  ferme,  sous  le  rap- 
port de  l'application  des  différentes  constructions  qu’elle 
renferme,  comme  étant  elle-même  un  grand  instrument 
combinant,  régularisant  et  complétant  l'action  de  tous  les 
autres,  et  comme  une  grande  machine  stationnaire,  opé- 
rant pins  ou  moins  sur  cbaque  branebe  de  travail  et  de 
produit.  Rien  ne  signale  mieux  au  premier  coup  d'œil 
l'état  de  l’agriculture  dans  une  contrée,  que  l'aspect  et  le 
développement  de  ces  sortes  de  constructions. 

Soclaüok  Booirr. 

mm.  (Construction.)  Un  comble,  un  hangar , en 
un  mot,  nn  système  de  construction  en  charpente,  te 
compose  ordinairement  de  formes  et  de  travées. 

Un e ferme  est  la  réunion  des  pièces  de  charpente  qui, 
toutes  situées  4 peu  près  dans  un  même  plan  vertical , or- 
dinairement perpendiculaire  4 la  direction  en  longueur 
du  bâtiment,  en  déterminent  la  largeur,  et  en  forment  en 
quelque  sorte  la  principale  ossature. 

Une  travée,  au  contraire,  est  l’ensemble  des  pièces,  or- 
dinairement horizontales,  qui  occupent  l'espace  existant 
entre  deux  fermes,  et  dont  les  principales  portent  d’une 
ferme  4 une  autre.  Foie  Plancher.  Toit,  etc. 

GouRLtrn. 

ferment,  fermentation.  ( Chimie  industrielle.  ) 
Certaines  substances  organiques  présentent,  dans  dos  cir- 
constances particulières,  des  phénomènes  auxquels  on  a 
donné  le  nom  de  fermentation.  Les  chimistes,  à diverses 
époques,  ont  reconnu  jusqu’4  sept  espèces  de  fermenta- 
tions; quoiqu'il  soit  difficile  de  décider  exactement  le 
nombre  des  réactions  que  l'on  puisse  désigner  par  cette 
épithète,  elle  a été  conservée  pour  trois  principales , les 
fermentations  alcoolique,  acéteuse  et  putride.  La  première 
et  la  dernière  seulement  doivent  être  comprises  sous  ce 
nom,  puisqu'elles  sont  accompagnées  d’un  dégagement  de 
gax  plus  on  moins  abondant,  flous  avons  traité  de  la  for- 
mation de  l’acide  acétique  4 l’article  Acescence  ; nous 


nous  occuperons,  4 l'article  Putréfaction.  de  la  décom- 
position désorganisatrice  des  substances  organiques  ; nous 
n'aurons  donc  qu'à  parier  ici  de  la  fermentation  alcoo- 
lique ou  vineuse. 

On  désigne  habituellement  cette  fermentation,  par  un 
mouvement  spontané  qui  ae  produit  dam  certaines  sub- 
stances liquides  ou  molles,  et  donne  lieu  à un  dégagement 
de  gaz  carbonique  et  à une  production  d'alcool.  Sous  le 
rapport  de  la  spontanéité,  la  fermentation  alcoolique  ne 
se  développe  que  dans  divers  sucs  de  fruits,  ou  la  sève  de 
quelques  végétaux  qui  renferment  à la  fois  du  sucre  et 
uue  substance  jouant  le  râle  de  ferment  ; mais  les  mêmes 
phénomènes,  accompagnés  de  la  formation  de  produits 
absolument  semblables  , peuvent  être  déterminés  artifi- 
ciellement en  mettant  du  sucre  ou  des  substances  suscep- 
tibles de  s’y  transformer , en  contact  dam  des  circon- 
stances convenables,  sous  l'influence  de  l'eau. 

Les  conditions  dans  lesquelles  la  fermentation  alcoolique 
se  développe  le  plus  facilement  sont  l'étal  de  liquidité  et 
une  température  de  10  4 30*,  quoiqu’au-dessom  du  pre- 
mier terme  et  au-dessus  du  second  elle  puisse  encore  avoir 
lieu. 

Un  grand  nombre  de  sucs  de  fruits  renferment  à la  fois 
les  éléments  qui  peuvent  donner  lieu  4 la  fermentation 
alcoolique.  Ceux  des  raisins,  des  poires,  des  pommes,  peu- 
vent être  particulièrement  cités,  parce  qu’ils  servent  4 la 
préparation  de  liqueurs  potables  ; dans  tous  les  autres  cas, 
il  faut  faire  intervenir  une  substance  artificielle,  jouant  le 
tôle  de  ferment;  car  les  sucres,  quelle  que  soit  leur  na- 
ture, ne  peuvent  fermenter  par  eux-mêmes. 

Qu’est-ce  que  le  ferment?  C’est  ce  que  jusqu’ici  on  n’a 
pu  déterminer,  malgré  de  nombreuses  recherches  entre- 
prises 4 ce  sujet  : Thénard  avait  émis  autrefois  l'opinion 
que  toutes  les  substances  qui  jouissaient  de  celte  propriété 
renfermaient  un  principe  identique,  ce  qui  paraissait  bien 
|»eu  probable,  d’après  beaucoup  de  recherches  posté- 
rieures, et  ce  qui  prut-étre  cependant  serait  exact  si,  comme 
Cagnard-Latour  croit  pouvoir  le  prouver,  la  propriété 
fermentescible  est  due  au  développement  d’animalcules. 

Quoi  qu'il  en  puisse  être  des  opinions  des  chimistes,  ce 
qu'il  importe  aux  industriels  de  savoir,  c'est  que  diverses 
substances,  particulièrement  celle  qui  se  dépose  dans  la 
fermentation  du  moût  de  bière,  peuvent  déterminer  la  fer- 
mentation alcoolique  dans  une  dissolution  de  sucre. 

La  levûre  de  bière  et  les  ferments  artificiels  préparés 
avec  de  la  pâte  de  farines  de  céréales  aigrie,  ou  des  graines 
de  cette  même  famille  gerraées,  servent  dans  tous  les  cas 
où  il  est  nécessaire  de  faire  usage  de  substances  étrangères 
pour  déterminer  la  fermentation  alcoolique.  Jusqu’4  pré- 
sent leur  râle  n'est  pas  bien  connu , et  si  l'on  a déterminé 
arec  soin  les  conditions  dans  lesquelles  elles  agissent  , on 
n’a  pu  parvenir  4 reconnaître  de  quelle  manière  elles  pro- 
duisent la  transformation  du  sucre  en  alcool  et  acide  car- 
bonique. L'action  de  l'orge  germée.  par  exemple,  sur  la 
fécule  semblerait  duc  4 une  substance  particulière  que 
l'on  a cru  y découvrir  ; mal*  le  râle  de  cette  dernière  est 
encore  peu  connu,  puisque  les  recherches  des  divers  chi- 
mistes qui  s'en  sont  occupés  ne  sont  nullement  d’accord. 
Nous  devons  donc  nous  borner  4 signaler  les  réactions 
connues,  et  considérer  uniquement  la  question  sous  le 
point  de  vue  industriel. 

Pour  bien  comprendre  la  formation  des  produits  qui 
couslUuent  la  fermentation  alcoolique,  il  est  indispensable 
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«rétablir  de  quelle  manière  le»  diverses  espèces  de  sucre 
se  transforment  en  alcool  et  en  acide  carbonique.  Nous  le 
fèrans  brièvement. 

Il  existe  deux  principale»  espèce»  de  sucre  : celui  que 
l'on  rencontre  dan»  la  canne  à sucre,  l'érable  et  la  bette- 
rave, et  que  l'on  connaît  sous  le  nom  de  sucre  cristalli- 
sable,et  celui  que  fournissent  le  raisin  et  un  grand  nombre 
de  fruits,  que  l'on  désigne  sous  le  nom  de  sucre  de  raisin 
ou  de  fruits  ; la  fécule  donne  celle  espèce  de  sucre  par 
l'action  de  l'acide  sulfurique  et  de  la  diastase. 

Les  substances  qui  fournissent  du  sucre  cristallisable 
donnent  toujours  une  plus  ou  moins  grande  quantité  d'une 
substance  incristallisahle  connue  sous  le  nom  de  mêlasse , 
qui  fermente  parfaitement;  elle  est  due  à l'altération 
qu’éprouve  le  sucre  dans  les  diverses  opéralions  auxquelles 
il  est  soumis  dans  son  extraction. 

La  composition  du  sucre  cristallisable  est  telle  que  si 
on  supposait  que  l'on  ftxàt  sur  ses  principes  ceux  d'une 
molécule  d'eau,  appelée  atome , ou  le  transformerait  en- 
tièrement en  ga*  acide  carbonique  et  en  alcool. 

Le  sucre  de  raisin  ou  celui  d'amidon  renferme  au  con- 
traire dans  sa  composition  trois  molécules  ou  atomes 
d'eau  de  plus  que  le  sucre  de  canne;  par  la  fermentation, 
deux  atomes  d'eau  se  séparent , et  ses  produits  en  alcool 
et  acide  carbonique  sont  précisément  les  mêmes  que  pré- 
cédemment, ou  en  d'autres  termes,  le  sucre  cristallisable 
peut  être  représenté  par  12  volumes  de  vapeur  de  car- 
bone , 1 0 d'hydrogène  et  5 d’oxygène  ; comme  l’alcool 
renferme  8 volumes  de  vapeur  de  carbone,  12  d’hydro- 
gène et  6 d'oxygène,  on  voit  qu'en  ajoutant  2 volumes 
d’hydrogène  et  1 d’oxygène,  ou  un  volume  de  vapeur 
d'eau,  on  obtient  : 

8 carbone,  12  hydrogène  et  6 oxygène  = de  l'alcool  ; 
et  qu'il  reste  5 de  carbone  et  4 d’oxygène,  qui  donnent  de 
l'acide  carbonique. 

Le  sucre  de  raisin  renfermant  4 d'hydrogène  cl  2 d'oxy- 
gène de  plus  que  celui  de  canne,  ces  quantités  de  gas  pro- 
duisent 2 atomes  d’eau. 

On  voit  d’après  cela  que  le  rôle  de  l'eau  ne  se  borne 
pas  à dissoudre  les  substances  réagissantes,  comme  on 
pourrait  le  penser. 

Les  sucs  de  fruits  sucrés  ne  demandent  pour  fermenter 
d'autres  conditions  qu’une  température  suffisamment  éle- 
vée; comme  elle  n’est  pas  loueurs  naturellement  suffi- 
sante pour  que  la  fermentation  marche  convenablement, 
ou  l'élève  artificiellement,  comme  on  le  dira  à l’arlicleVn  : 
quant  à la  fermentation  du  jus  de  pommes  et  de  poires, 
on  en  a dit  ce  qu'il  convient  d’en  exposer  dans  cet  ouvrage 
k l'article  Cmm. 

Pendant  longtemps  !•  totalité  de  l’alcool  a été  produite 
par  la  distillation  du  vin  ; mais  dans  quelques  localités 
on  distillait  aussi  les  marcs,  et  dans  l'Allemagne  surtout, 
on  prépare  depuis  longtemps  déjà  de  l’eau-de-vie  de  graios 
ou  de  pommes  de  terre. 

Ce  dernier  produit  peut  être  obtenu  de  deux  manières, 
•oit  avec  les  pommes  de  terre,  soit  en  se  servant  du  sirop 
de  fécule  obtenu  par  les  procédés  que  nous  indiquerons  à 
l'article  Sccxe. 

Nous  n'avons  pas  à nous  occuper  ici  de  ia  préparation 
des  esprits  ; nous  avons  iodiqué  dans  l’article  Distillstios 
les  conditions  convenables  pour  ce  genre  d’opération  ; 
noua  devons  nous  borner  Ici  à bien  examiner  les  condi- 


tions à remplir  pour  faire  fermenter  Je»  produits  autres 
que  les  Jus  de  raisin,  de  poires  et  de  pommes. 

Pans  un  excellent  travail,  couronné  il  y a quelques  an- 
nées par  la  Société  d'agriculture  de  Paris,  M.  Pubrunfaut 
a décrit  avec  une  grande  exactitude  ce»  procédés  de  fa- 
brication ; nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  de  les  indi- 
quer d'après  lui. 

Le  seigle  est  pins  particulièrement  employé  pour  la  fer- 
mentation. Entier,  il  n'éprouverait  aucune  action  de  la 
part  de  l’eau  et  du  ferment  ; il  est  indispensable  de  le 
moudre  grossièrement,  après  quoi  on  procède  à l’opéra- 
tion de  le  tromper. 

En  opérant  sur  100  kllog.  de  grain  moulu,  on  les  place 
d8ns  une  cuve  d’environ  7 hectolitres , et  on  y verse 
100  Icllog.  ou  1 hectolitre  d’eau  de  35  à 40»  , suivant  la 
température  extérieure;  le  mélange,  bien  agité  avec  un 
ràhle,  pendant  dix  à douze  minutes,  doit  marquer  25 
k 30°,  ec  qu'il  est  important  de  reconnaître  parle  moyen 
du  thermomètre,  et  ce  à quoi  on  arrive  facilement  par 
des  additions  d'eau  plus  ou  moins  chaude.  La  farine  doit 
être  délayée  avec  beaucoup  de  soin  ; s'il  existait  des  gru- 
meaux dans  la  masse,  ces  portions  ne  fermenteraient  pas 
ou  fermenteraient  mal  ; on  laisse  ensuite  la  liqueur  cou- 
verte en  repos  pendant  un  quart  d'heure  ou  une  demi- 
heure  : dans  cette  opération  , la  farine,  gonflée  par  Peau, 
devient  apte  à subir  les  changements  auxquels  on  la  des- 
tine; si  la  température  était  plus  basse,  l'action  aurait  à 
peine  lieu;  plu»  élevée,  elle  pourrait  produire  une  coction. 

Si  on  introduisait  à la  fois  dans  la  cuve  toute  la  quan- 
tité d'eau  nécessaire  pour  la  trempe , la  farine  se  délaie- 
rait mal,  et  il  s’y  formerait  lin  plus  ou  moins  grand  nom- 
bre de  grumeaux  que  le  liquide  ne  pourrait  pénétrer, 
tandis  que  lorsqu'on  fait  arriver  Peau  peu  à peu , en  agi- 
tant continuellement  la  matière,  on  peat  l'obtenir  bien 
uniformément  délayée. 

A celte  opération  succède  relie  que  l'on  connaît  sous 
le  nom  de  macération  : la  liqueur  étant  fortement  bras- 
sée. on  y fait  arriver  peu  à peu  de  Peau  bouillante,  de 
manière  à porter  la  masse  de  50  à 55»,  et  on  continue  à 
agiter  pendant  au  moins  cinq  minutes  ; on  couvre  la  cuve , 
et  on  abandonne  ainsi  lé  liqueur  pendant  deux  à quatre 
heures.  F.n  général,  plus  la  macération  est  longue , meil- 
leur est  le  résultat,  pourvu  que  la  température  de  ia  masse 
ne  s’abaisse  pas  au-dessous  de  40». 

On  voit  facilement  que  la  température  extérieure,  celle 
du  liquide,  la  dimension  des  vases,  leur  plus  ou  moins 
complète  fermeture  cl  la  quantité  de  matière,  influent 
singulièrement  sur  le  refroidissement , et  l’on  doit  saisir , 
pour  mettre  en  levain,  le  moment  où  la  température  sera 
à 35».  plus  loin  on  pourrait  obtenir  facilement  l'acescence. 

Dans  le  travail  que  nous  avons  cité,  M.  Duhrunfaut  a 
fait  voir  que  la  macération  n’avait  pas  seulement  pour 
but  de  pénétrer  complètement  la  farine,  comme  on  pou- 
vait le  penser  jusque-là,  mais  qu’il  s’y  opère  une  véritable 
saccharification  : c’est  eu  examinant  la  nature  des  pro- 
duits réagissant  dans  relie  opération,  que  NM.  Payen  et 
Perso*  ont  observé  la  substance  qu’ils  ont  nommée  dia- 
stase Si  on  ne  portait  pas  la  masse  jusqu’à  55»  environ,  la 
réaction  aurait  à peine  lieu;  si  au  cootraire  on  outre- 
passait 60»,  la  fermentation  n’aurait  plus  lieu  d’une  manière 
convenable;  à 80»  elle  ne  se  produirait  plus. 

Il  résulte  d'expériences  faites  par  Kfrcboff,  de  Saint-Pé- 
tersbourg , que  la  fécule  peut  être  entièrement  sacchari- 
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Ale  tous  Pinfluencc  du  gluten  . à une  température  de  50 
A 55*.  Cette  action  peut  aussi  bien  que  celle  de  la  diastase 
donner  lieu  aux  effets  que  nous  avons  signalés  ; et  comme 
jusqu’ici  les  résultats  obtenus  par  divers  chimistes  avec  la 
fécule  et  la  diastase  sont  singulièrement  discordants,  il  est 
impossible  d'obtenir  en  ce  moment  une  théorie  exacte  de 
cette  opération;  ce  qui  importe  aux  industriels , c’est  de 
pouvoir  obtenir  facilement  et  A volonté  de  bons  résultats. 

La  quantité  d’eau  employée  dans  l'opération  exerce  une 
très-grande  influence  sur  la  rapidité  avec  laquelle  la  sac- 
chariAcation  a lieu;  ainsi  avec  100  kil.  de  farine  de  seigle, 
on  emploie  ordinairement  1 hectolitre  d'eau  et  on  en  in- 
troduit 3 1/8  de  bouillante  pour  la  macération;  l’opération 
est  achevée  en  deux  à quatre  heures  : en  se  servant  de 
trois  hectolitres  d’eau  pour  la  trempe  et  de  quatre  pour  la 
macération , l’action  serait  terminée  en  deux  heures  à 
deux  heures  et  demie. 

La  macération  étant  achevée,  on  ajoute  en  eau  froide 
et  chaude  une  quantité  suffisante  pour  obtenir  une  tempé- 
rature de  15  A 90»,  ensuite  oo  ajoute  le  levain. 

Au  lieu  de  suivre  la  méthode  que  nous  avons  indiquée, 
on  fait  germer  une  partie,  et  quelquefois  la  totalité  du 
grain , et  alors  on  opère  de  la  manière  suivante. 

On  place  le  seigle  entier  dans  une  cuve  A la  partie  in- 
férieure de  laquelle  se  trouve  un  tuyau  fermé  avec  une 
broche,  et  sur  l’ouverture  supérieure  duquel  on  a mis  un 
peu  de  paille.  Comme  le  grain  augmente  de  volume , la 
cuve  ne  doit  être  remplie  qu'aux  sept  huitièmes.  On  y 
verse  alors  de  l’eau  limpide  et  froide , qui  recouvre  le 
grain  de  quelques  centimètres.  La  température  exerce 
une  grande  influence  sur  le  ramollissement  du  grain,  qui 
est  arrivé  au  point  convenable  quand  il  s'écrase  complè- 
tement entre  les  doigts.  Le  plus  ordinairement  trente  A 
quarante  heures  suffisent;  et  si  la  température  est  très- 
élevée,  il  faut  renouveler  l’eau,  pour  qu’il  ne  s*y  déve- 
loppe pas  de  fermentation. 

Le  grain  bien  égoutté  pendant  dix  A douze  heures , on 
le  place  dans  le  germoir , en  tas  plus  ou  moins  volumi- 
neux ; on  le  porte  ensuite  dans  la  touraille,  et  on  le  moud, 
en  prenant  les  précautions  indiquées  A l’article  Bière. 

Pour  100  kilog.  de  grains,  on  mêle  80  de  seigle  et  90  de 
malt  en  grosse  farine,  avec  9 A 3 kilog.  de  courte  paille, 
daus  une  cuve  renfermant  13  hectol.  ; on  les  faitlreroper 
avec  3 bcctol.  d’eau  A 35°,  et  macérer  avec  4 d’eau  bouil- 
lante et  froide,  donnant  une  moyenne  de  50  A 55° ; on 
couvre  la  cuve,  et  ou  l'abandonne  trois  ou  quatre  heures, 
après  quoi  ou  la  remplit  jusqu’A  19  A 15  centimètres  du 
bord  avec  de  l’eau  froide  et  chaude  , de  manière  A obte- 
nir 90°  au  moins,  et  on  ajoute  1 litre  de  bonne  levûre  de 
bière  liquide.  Après  trois  heures  A peu  près,  la  fermenta- 
tion est  achevée  cl  l’on  peut  obtenir  de  45  à 50  litres  d'eau- 
de-vie  A 19°. 

Dans  beaucoup  de  cas  on  n'obtient  que  50  A 35  litres 
de  produit.  Cela  tient  le  plus  ordinairement  A ce  que  l’on 
a employé  seulement  6 hectolitres  d’eau  pour  l’opération 
au  lieu  de  11 , et  que  pour  que  la  fermeulation  marche 
bieu,  il  faut  que  les  liqueurs  ne  soient  pas  trop  épaisses. 

Les  vinasses  provenant  de  la  distillation  sont  suscepti- 
bles de  rentrer  avantageusement  dans  le  travail  ; on  les 
laisse  déposer  dans  un  bassin  ou  des  tonneaux , et  l’on  se 
sert  de  la  liqueur  claire  pour  une  nouvelle  opération  ; et 
dans  ce  cas  on  peut  la  faire  rentrer  jusqu’A  cioq  fois , et 
obtenir  jusqu'à  60  litres  d’eau-de-vie  par  quintal  métri- 


que, ce  qui  surpasse  les  rendements  obtenus  en  se  servant 
de  liqueurs  épaisses,  qui,  fermentant  lentement,  donnent 
beaucoup  d’acide  , qui  nuit  A l’action.  Après  quatre  A cinq 
opérations  , les  vinasses  ne  peuvent  plus  servir , parce  que 
leur  acidité  est  parvenue  A un  point  trop  élevé. 

Les  liquides  obtenus  dans  celte  manière  d’opérer  sont 
épais,  et  offrent  tous  les  inconvénients  attachés  à ce  mode 
de  produits,  et  que  nous  avons  signalés  A l'article  Distil- 
lation. 

En  Angleterre , on  place  dans  la  cuve  A double  fond  , 
comme  celle  employée  pour  la  niai,  9 A 3 cent,  de  courte 
paille,  ou  environ  10  kilog.,  et  l'on  verse  dessus  900  kilog. 
d’un  mélange  de  160  kilog.  de  seigle  cru  et  40  de  malt, 
grossièrement  broyés , et  l'on  fait  arriver  par  le  double 
fond  400  litres  d’eau  A 35  ou  40°,  en  brassant  continuel- 
lement pendant  six  A dix  minutes,  et  on  abandonne  la 
matière  un  quart  d’heure  A une  demi-heure;  on  brasse  de 
nouveau  un  quart  d'heure,  en  faisant  arriver  dans  la  cuve 
800  kilog.  d'eau  bouillante,  et  on  laisse  eu  repos  une 
demi -heure.  On  retire  l’eau,  et  on  la  remplace  par 
600  kilog.  d’eau  bouillante,  en  brassant  un  quartd'beure; 
on  retire  le  liquide  au  bout  d’une  heure,  et  quand  la  tem- 
pérature est  abaissée  A 95  ou  30°,  on  met  en  levain,  et  on 
a l’avantage  de  distiller  des  liquides  clairs,  qui  ne  présen- 
tent aucune  difficulté. 

Nous  avons  dit  que  l'on  ajoute  de  la  courte  paille  de  blé 
au  grain  que  l’on  veut  faire  fermenter  ; cette  substance , 
quoique  jouissant  beaucoup  moins  que  l'orge  germée  de  la 
propriété  de  sacehariflcr  l'empois  des  fécules,  a du  moins 
celle  de  les  liquéfier  ; aussi  l'emploie-t-on  non-seulement 
quand  on  ne  fait  pas  usage  de  malt,  mais  même  concur- 
remment avec  lui. 

Les  poaar.s  de  terme  sont  employées  avec  beaucoup 
d'avaniage  pour  la  distillation  ; elles  sont  traitées  par  les 
divers  procédés  suivants. 

Lorsqu’on  opère  sur  une  très-petite  quantité  de  ce  tu- 
bercule , on  peut  le  faire  cuire  à l'étouffée  ; mais  il  est  de 
beaucoup  préférable  de  faire  usage  de  la  vapeur  : on  em- 
ploie pour  cela  un  tonneau  complètement  fermé , dans  le- 
quel on  renferme  les  pommes  de  terre , et  l’on  fait  arriver 
la  vapeur  par  la  partie  inférieure  : une  pipe  A eau-de-vie 
pourrait  servir;  mais  pour  un  travail  continuel,  on  fait 
usage  d'un  tonneau  cylindrique,  très-solide,  construit  en 
chêne  , cerclé  de  fer,  et  fermé  par  les  deux  bouts,  ayant 
une  capacité  de  1,280  litres,  cl  pouvaut  contenir  de  900 
A 1,000  kilog.  de  pommes  de  terre. 

Une  trappe,  pratiquée  dans  le  fond  supérieur,  sert  A in- 
troduire les  pommes  de  terre;  on  les  relire  par  le  fond 
inférieur,  qui  s’ouvre  A charnières  eu  deux  partie*. 

Sur  l’une  des  parois  latérales  inférieures  s'ouvre  le  tuyau 
servant  A conduire  la  vapeur,  et  du  côté  opposé  se  trouve 
un  robinet  destiné  A la  sortie  de  l'eau;  au-dessus  de  ces 
deux  tuyaux  sout  placés  deux  diaphragmes , inclinés  et 
percés  de  trous,  pour  permettre  A la  vapeur  et  à l'eau  de 
passer  sans  que  les  orifices  puissent  s'obstruer;  ils  facili- 
tent aussi  le  nettoyage  du  tonneau. 

L'appareil  doit  être  doublé  en  plomb  ou  en  cuivre  ; on 
le  lute  avec  de  la  terre  et  du  crottin  de  cheval. 

L'hectolitre  de  pommes  de  terre  pèse  à peu  près  80  kilog. 
On  n’y  charge  que  11  hectol. , parce  que  la  matière  aug- 
mente beaucoup  de  volume  en  cuisant. 

Au  moyen  de  cet  appareil  et  d’une  chaudière  pouvant 
contenir  500  litres  d’eau,  et  fournir  80  kilog.  do  vapeur 
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par  heure,  oh  peut,  dans  cet  espace  de  temps,  cuire  en- 
viron 900  kilog.  de  pommes  de  terre , ce  qui , en  portant 
à Sfr.  les  100  kilog.  de  houille,  prix  extrêmement  élevé, 
donnerait  70  c.  de  combustible  pour  la  cuisson. 

Les  pommes  de  terre  doivent  ensuite  être  divisées  : on  y 
parvient  très-facilement  en  les  faisant  passer  entre  deux 
cylindres  en  bois  , marchant  au  mo^en  d'un  engrenage 
avec  une  vitesse  inégale.  Les  pommes  de  terre  sont  jetées 
dans  la  trémie  placée  au-dessus  des  cylindres,  et  tombent 
sur  ceux-ci,  qui  sont  mis  en  mouvement  au  moyen  de  deux 
manivelles  adaptées  à l'un  d'eux. 

Après  avoir  été  ainsi  broyées,  les  pommes  de  terre  sont 
introduites  dans  la  cuve  à macération  avec  de  l’orge  maltée 
et  de  l'eau  de  55  à 60». 

Pour  obtenir  , par  exemple , 18  hcctol.  de  produit,  on 
introduit  400  kilog.  ou  5 bectol.  1/3  de  pommes  de  terre 
avec  35  kilog.  d'orge  maltée,  et  la  quantité  d'eau  froide  et 
chaude  nécessaire  pour  obtenir  un  mélaoge  de  55  à 60» , 
dans  une  cuve  de  13  bectol.  On  brasse  fortement,  et  on 
laisse  en  repos  pendant  un  quart  d'heure  i une  demi- 
heure  ; on  brasse  de  nouveau  fortement , en  introduisant 
dans  ce  mélange  de  l’eau  bouillante,  pour  que  le  mélange 
marque  55  à 60*  ; on  fait  macérer  deux  à trois  heures  , 
après  quoi  on  ajoute  en  eau  froide  et  bouillante  ce  qui  est 
nécessaire  pour  compléter  13  bectol.  de  80  à 85»,  et  on 
ajoute  1 litre  de  boone  levûre  de  bière. 

Pendant  la  macération,  la  liquéfaction  des  pommes  de 
terre  est  très-peu  sensible  ; la  masse  piteuse  n’est  sur- 
nagée  que  par  une  petite  quantité  de  liqueur  sucrée  ; la 
saccharification  ne  s'opère  que  pendant  la  fermentation. 

Lorsque  la  fermentation  est  achevée , on  distille , mais 
avec  tous  les  inconvénients  attachés  au  traitement  des 
matières  pâteuses. 

Au  lieu  d’opérer  comme  nous  venons  de  le  dire,  on  peut 
d’abord  préparer  la  fécule  et  la  traiter  par  l’orge  maltée, 
on  opérer  directement  sur  des  pommes  de  terre  râpées. 

Quand  on  prépare  la  fécule  pour  la  fermentation , il 
n’est  pas  nécessaire  de  la  laver  avec  le  soin  que  l’on  est 
obligé  de  mettre  quand  on  veut  obtenir  un  produit  com- 
mercial ; les  pommes  de  terre  râpées  sont  lavées  sur  un 
tamis,  et  la  fécule  verte  seulement  égouttée. 

On  introduit  dans  une  cuve  do  18  bectol.  80  â 85  kilog. 
de  fécule  sèche,  ou  130  â 135  de  fécule  verte,  ou  bieu  la 
quantité  de  fécule  que  donnent  400  kilog., ou  5 bectol.  1/3 
de  pommes  de  terre  de  bonne  qualité.  On  délaie  avec 
à peu  près  deux  fois  autant  d'eau  froide,  pour  obtenir  une 
bouillie  claire,  en  agitant  avec  beaucoup  de  soin  avec  des 
râbles  ou  avec  un  agitateur  convenablement  disposé,  et 
on  introduit  dans  la  cuve  5 â 600  litres  d’eau  bouillante, 
de  manière  à convertir  toute  la  masse  en  empois  ; bientôt 
celui-ci  se  liquéfie  assez  complètement;  on  ajoute  30 
à 35  kilog.  d'orge  maltée  eu  farioe,  trempée  à part,  que 
l'on  y mêle  intimement;  pendant  les  dix  minutes  environ 
que  dure  ce  mélange,  la  liqueur  devient  parfaitement  li- 
quide ; on  laisse  en  repos  trois  à quatre  heures , on  com- 
plète 11  hectol.  à 30  ou  35»,  et  on  met  en  levain,  avec 
1 litre  de  bonne  levûre  de  bière  liquide. 

Le  moût  obtenu  par  ce  procédé  pèse  environ  5»  â l'aréo- 
mètre. 

Pour  éviter  la  main-d'œuvre  nécessaire  à la  prépara- 
tion de  la  fécule,  on  peut  opérer  de  la  manière  suivante. 

Dans  une  cuve  de  8 bectol.,  i double  fond , on  place 
sur  le  premier  fond  10  à 13  kilog.  de  courte  paille,  en 


couches  bien  égales , et  l’on  répand  uniformément  par- 
dessus la  pulpe  de  pommes  de  terre  provenant  de  400 
kilog.,  ou  5 bectol.  1/3  ; on  laisse  égoutter  un  quart  d'heure 
ou  une  demi-heure,  de  manière  à produire  l'écoulement 
de  toute  l'eau  végétative,  que  l’on  soutire  par  le  robinet 
placé  à la  partie  inférieure.  On  agile  fortement  avec  des 
râbles  , en  faisant  arriver  4 à 500  litres  d'eau  bouillante; 
il  se  forme  de  l'empois  ; on  ajoute  35  kilog.  d'orge  maltée 
et  trempée  à part,  et  on  laisse  reposer  (tendant  trois  à quatre 
heures,  après  avoir  bien  brassé  ; on  soutire  ensuite  par  le 
robinet  le  liquide,  qu'on  introduit  dans  une  cuve  de  11 
hect.  ; on  laisse  égoutter  un  quart  d'heure,  et  on  réunit 
cette  liqueur  â la  première  , puis  on  fait  arriver  dans  la 
cuve  3 bectol.  d'eau  bouillante  , on  brasse , on  laisse  repo- 
ser , et  on  soulire  comme  précédemment;  enfin , on  verse 
sur  la  pulpe  3 â 3 bectol.  d'eau  froide  , qu’on  retire  parle 
robinet , et  qu’on  réunit  aux  premières  liqueurs  : ce  mé- 
laoge porte  30  ou  35»  de  chaleur , et  5»  â l’aréomètre. 

On  met  en  levain  à la  manière  ordinaire , et  l'on  a l'a- 
vantage de  ne  distiller  que  des  liqueurs  claires. 

Le  premier  procédé  a le  désavantage  d'exiger,  pour 
cuire  les  pommes  de  terre,  une  certaine  quantité  de  va- 
peur qu’il  faut  produire  exprès  ; le  broyage  des  pommes  de 
terre  est  plus  difficile  que  le  râpage , et  l'on  doit  distiller 
des  matières  épaisses  , qui  risquent  toujours  de  brûler,  de 
faire  sauter  même  l’appareil , et  dans  tous  les  cas  donnent 
une  eau-de-vie  qui  a un  fort  goût  d’empyreume  ; dans  les 
deux  autres , ou  n’a  autre  chose  à faire  qu’uo  râpage , et  le 
dernier  surtout  n’exige  pas  que  la  pulpe  soit  lavée  ; ces 
deux  procédés  méritent  sous  tous  les  rapports  la  préférence, 
poisqu’en  outre  on  ne  porte  à l’alambic  que  des  liqueurs 
claires;  le  dernier  offre  particulièrement  de  l'avantage,  et 
de  100  kilog.  de  pommes  de  terre  on  peut  extraire  jusqu'à 
50  à 55  litres  d'cau-de-vic  à 19». 

Dans  un  travail  courant , en  se  servant  de  vinasses  bouil- 
lantes pour  délayer  les  matières , on  économise  tout  le 
combustible  nécessaire  pour  cette  partie  de  l’opération. 

Les  pulpes  servent  à la  nourriture  des  bestiaux. 

Quand  on  a converti  la  fécule  en  sirop  par  les  procé- 
dés que  nous  exposerons  à l'article  Socbr  , on  peut  se  ser- 
vir avantageusement  de  ce  produit  pour  obtenir  de  l’eau- 
de-vie,  il  suffit  de  délayer  le  sirop  avec  de  l’eau  de  manière 
que  la  liqueur  marque  seulement  5 à 6»,  et  mettant  en  le- 
vain : lorsqu'on  prend  les  liqueurs  à 9»,  comme  le  font 
beaucoup  de  distillateurs , la  fermentation  marche  beau- 
coup moins  vite , et  alors  il  se  produit  moins  d’alcool  et 
plus  d’acide.  Les  vinasses  servent  dans  tous  tes  cas  à dé- 
layer de  nouveaux  sirops. 

Pour  déterminer  la  fermentation  des  diverses  substances 
dont  nous  avons  parlé  on  se  sert  de  levains , qui  sont , ou 
la  levûre  de  bière  , quand  on  se  la  procure  facilement,  ou 
des  produits  artificiels  que  l’on  prépare  avec  de  la  pâle 
aigrie;  nous  en  parlerons  à l’article  Levai*. 

bans  quelques  localités  où  le  riz  est  abondant,  on  peut 
le  faire  fermenter  pour  en  obtenir  de  l’eau-de-vie  ; on  suit 
pour  cela  trois  procédés  : dans  le  premier  on  fait  germer, 
on  touraille,  on  broie  et  on  opère  comme  avec  les  grains, 
avec  cette  seule  différence  qu’il  faut  plus  de  temps. 

Pour  le  second , on  traite  le  riz  en  pâte,  ou  en  malt  con- 
cassé dans  une  cuve  à double  fond  , comme  nous  l’avons 
dit  précédemment  en  parlant  des  grains. 

Enfin , on  peut  réduire  en  farine  très-fine  le  riz  que  l’on 
veutlraiter,  et  pour  80  kil.,  par  exemple,  les  délayer 
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dans  une  cuve  de  13  hectolitre»  avec  80  litres  d'eau,  de 
manière  à obtenir  une  pâte  marquant  18  à 20»  : on  laine 
reposer  une  demi  heure , on  fait  macérer  à part  20  kit. 
d’orge  maltée  en  farine  fine , bien  délayée  dan*  autant 
d'eau  à 30»;  on  fait  arriver  dan»  la  cuve  de  l'eau  bouil- 
lante pour  transformer  le  riz  en  bouillie , et  on  continue 
d'ajouter  de  l'eau  bouillante  et  de  broyer  jusqu'à  ce  que  la 
mixture  ait  de  70  à 72®  ; on  y introduit  l’orge  germée,  en 
agitant  bien  , et  on  abandonne  la  masse  au  repos  pendant 
trois  ou  quatre  heures  ; tout  s'est  complètement  liquéfié 
et  l’on  ne  trouve  au  fond  que  le  parenchyme  du  riz  et  de 
l'orge.  On  étend  d'eau  de  manière  à obtenir  uu  liquide  à 
20  ou  92»  de  température  et  5°  à l’aréomètre , et  on  met 
en  levain. 

Dans  quelques  circonstances  la  fermentation  suit  une 
marche  très-différeute  de  celle  que  nous  avons  Indiquée; 
la  liqueur  s'épaissit,  devient  filante  , et  donne  naissance  à 
une  espèce  de  mucilage;  aussi  lui  donne-t-on  le  nom  de 
fermentation  visqueuse.  Dans  ce  cas,  la  quantité  d’al- 
cool obtenue  est  beaucoup  plus  faible  et  le  gaz  qui  se  dé- 
gage est  nn  mélange  d'acide  carbonique  et  d'bydrogène  : 
on  n’a  pas  assez  étudié  les  conditions  dans  lesquelles  ces 
phénomènes  ont  lieu , et  qui  so  trouvent,  à ce  qu’il  pa- 
rait , rarement  réunis , pour  qu'il  soit  possible  d’éviter 
ce  grave  inconvénient;  on  sait  seulement  que  quand  on 
fait  chauffer  à l'ébullition  l'eau  et  le  gluten  que  l’on  peut 
employer  comme  ferment  pour  le  sucre , on  obtient  faci- 
lement la  fermentation  visqueuse;  mais  on  ne  sait  pas 
comment  elle  se  produit,  par  exemple,  avec  le  graiu. 

Comme  le  gaz  qui  »e  dégage  dans  cette  circonstance 
renferme  une  grande  quantité  d’hydrogèno,  il  est  suscep- 
tible de  s'enflammer  par  le  contact  du  feu  d'un  fourneau 
ou  d'un  corps  en  combustion , et  M.  Barruel  a été  témoin, 
dans  des  distilleries  de  pommes  de  terre , de  deux  acci- 
dents de  ce  genre , l’un  desquels  a occasionné  un  incendie. 

Il  est  utile  que  ce  fait  soit  connu  ; il  pourra  conduire  à 
bien  on  connaître  les  causes  et  les  remèdes. 

H.  Gavltieb  ns  Clauht. 

mitTOit . (Construction.)  On  donne  quelquefois 
ce  nom , dans  les  constructions  en  pierre,  à la  partie  su- 
périeure d’une  ssii  , c'est-à-dire  à l’iac , à la  plate- 
bande  qui  forme  cette  partie. 

La  fermeture  d'une  balee si  aussi  la  porte,  le  chAssis, 
et  les  autres  parties  de  mebuisebie  , quelquefois  vitrées, 
qui  servent  à la  fermer. 

Enfin  la  fermeture  particulière  d'une  porte , d’une  croi- 
sée, etc.,  se  compose  des  ferrures  dont  elle  est  garnie, 
et  surtout  de  serrure,  verrous , etc. 

Nous  ne  pouvons , quant  à ces  différentes  acceptions  , 
que  renvoyer  aux  divers  mots  indiqués.  Gooblieb. 

rzaaoiB.  ( ( Technologie .)  Ce  mot  s'applique  à un  as- 
sez grand  nombre  d'outils  qui  ne  sont  pas  toujours  des 
fermoirs.  Ainsi  que  les  bédanes  et  les  ciseaux,  les  fermoirs 
doivent  fixer  rattenlioo,  parce  que  leur  dénomination 
s'applique  plutôt  à une  disposition  , qu'à  un  outil  en  par- 
ticulier ( y . Bébakk  et  Ciseau).  Tout  outil  est  fermoir  ou 
aiguisé  en  fermoir  . lorsque  le  tranchant  est  formé  par  la 
réunion  de  deux  biseaux.  Ainsi  dans  les  haches,  cer- 
taines , comme  les  doloires,  les  paUrels,  etc.,  qui  servent 
à dresser,  sont  affûtées  en  ciseau,  taudis  que  les  autres, 
celles  de  charpentiers,  de  bûcherons  et  autres,  destinées 
au  débillardcmenl , sont  affûtées  en  fermoir.  On  conçoit 
d'après  cette  définition  combien  il  importe  de  se  faire  une 


idée  claire  du  sens  de  ces  mots , bédane,  ciseau  et  fermoir, 
puisque  tous  les  outils  tranchants  sont  compris  dans  une 
de  ces  trois  catégories.  Pour  servir  de  base  à notre  expli- 
cation, nous  choisiront  entre  tous  les  fermoirs  celui  du 
menuisier,  qui  est  le  plus  connu.  Dans  celle  profession, 
on  nomme  fermoir  un  outil  robuste , ayant  une  certaine 
ressemblance  avec  le  ciseau;  il  sert  A dégrossir  l’ouvrage, 
c'est  la  hache  du  menuisier.  Avec  son  fermoir  il  dresse 
grossièrement  des  planches  que  le  rabot  doit  aplanir  en- 
suite; il  s'en  sert  pour  enlever  des  bosses  qu'il  serait  trop 
longtemps  à faire  disparaître , s'il  n'avait  recours  qu’à 
l’action  lente  de  la  varlope  ; c’est  avec  le  fermoir  qu’il  en- 
lève les  bouges  sur  les  champs;  il  s’en  sert  pour  rendre  le 
bois;  il  l’emploie  comme  un  levier  pour  faire  des  pesées  ; 
c'est  l'outil  de  fatigue,  aussi  cet  outil  est-il  nécessairement 
composé  de  fer  et  d’acier , afin  qu’il  soit  en  tuéine  tempe 
dur  et  moins  sujet  à s'égrener  et  même  à se  rompre,  ce 
qui  aurait  infailliblement  lieu  s'il  était  tout  d'acier. 

Cet  outil  s'emmanche  comme  le  bédane  ( y.  ce  mot  et 
la  fig.  200);  il  a de  même  une  embase  sur  laquelle  vient 
appuyer  le  manche , pour  qu’il  ne  s’enfonce  pas  indéfini- 
ment lorsqu'on  frappe  dessus  avec  le  maillet,  fl  y a deux 
manières  d'affûter  le  fermoir  : 1»  à biseaux  plats,  2»  à 
biseaux  arrondis.  Dans  ce  second  cas,  il  est  à nez,  rond. 
Celte  différence , qui  parait  devoir  être  sans  conséquence, 
et  il  en  est  ainsi  effectivement  lorsque  l’outil  est  employé 
par  une  main  inhabile,  devient  digne  de  remarque  si 
l’outil  est  manié  par  une  main  qui  sache  s’en  servir.  Si  le 
fermoir  à biseaux  plats  est  tenu  constamment  sur  le  boit 
dans  une  inclinaison  qui  soit  la  même  que  celle  de  ses  bi- 
seaux , c’est-à-dire  variant  entre  50  et  55»,  le  bois  sera 
enlevé  suivant  une  ligne  droite , les  reprises  de  l’outil  se- 
ront peu  sensibles  , et  il  ne  restera  que  très-peu  de  chose 
à faire  aux  outils  en  fût,  varlopes  ou  rabots,  employés 
pour  finir  le  dressage.  Dans  ce  cas,  le  fermoir  enlèvera  de 
longs  copeaux,  et  fera  l'office  de  la  doloire  ou  toute  autre 
bâche  à un  biseau.  Si  le  fermoir  est  à ms  rond , il  débi- 
tera plus  vite,  mais  les  copeaux  seront  courts  et  arrondis , 
et  la  surface  dressée  sera  ondulée  ; il  restera  beaucoup 
plus  à faire  aux  outils  à fût  pour  faire  disparaître  les  on- 
des qui  indiquent  les  reprises  de  l’outil. 

Les  ciseaux  à planer  des  tourneurs,  dits  aussi  planes, 
sont  des  fermoirs  affûtés  à nez  rond  pour  l'ordinairo. 
Dans  d’autres  professions,  on  donne  également  ce  nom  de 
ciseau  ou  de  oiselet  à des  ioslrumentsqui  sont  fermoirs. 
C’est  parce  que  l’on  ne  se  fait  pas  une  idée  claire  et  pré- 
cise de  la  forme  de  cet  outil,  que  l’on  commet  cette  erreur; 
espérons,  d'après  la  distinction  bien  établie  que  nous 
avons  faite  entre  ces  mots  bédane,  ciseau,  fermoir,  que 
peu  à peu  l’exacte  dénomination  prendra  le  dessus  ; nous 
disons  peu  à peu,  car  les  erreurs  de  langage  ne  se  recti- 
fient que  difficilement  ou  à la  longue,et  il  importe  plus  qu’on 
ne  pense  qu'il  ne  s’introduise  pas  de  confusion  dans  l'em- 
ploi des  termes  techniques. 

Paul»  Dâsobieaux. 

FERNAMBODC.  V . BOIS  QB  TEINT  DUE. 

rtAKOHE.  ( Construction .)  On  peut  considérer,  dans 
les  constructions , deux  espèces  principales  de  ferrures. 

L'une  se  compose  des  ah* urnes  en  fer  ( ancres , bou- 
lons, chaînes,  harpons,  tirants,  etc.),  qu’il  est  bon  d’em- 
ployer pour  assurer  une  solidité  complète  à un  bâtiment 
en  reliant  entre  elles  les  différentes  parties,  ou  pour  s'op- 
poser aux  efforts  particuliers  que  pourrait  faire  telle  ou 
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telle  partie,  telle  que  la  pot/zzle  d'une  voûte,  etc.  Indépen- 
damment de  ce  que  nous  avons  dit  de  général  k ce  sujet 
au  mol  Armature,  nous  entrerons  probablement  dans 
quelques  détails  aux  mots  Mens,  Plancher  , Toit,  etc. 

L’autre  espèce  de  ferrure*  consiste  dans  les  moyens , 
soit  de  consolidation  ( équerres , etc.),  soit  A' al  tache  ou 
de  suspension  ( charnières , fiches , pentures , pivots , 
cornettes,  etc.),  soit  enfin  de  fermetures  ( bec-de-cane, 
cadenas , espagnolettes , loquets,  serrures,  verrous,  etc) . 
des  portes , croisées , etc. 

Ces  divers  objets  sont  tous  du  ressort  de  l’art  de  la  Skr- 
ruririe,  qui  fait  ordinairement  établir  de  toute  pièce  et 
poser  les  diverses  ferrures  de  la  première  espèce.  Quant 
à celles  de  la  deuxième  espèce,  elles  se  trouvent  la  plu- 
part du  temps  toutes  confectionnées  dans  le  commerce  de 
la  quincaillerie,  et  le  serrurier  n’a  alors  qu'à  les  faire 
préparer,  ajuster  et  poser. 

Voir  les  mots  Armatcre,  Menuiserie,  Mur,  Plancmer  , 
Quincaillerie,  Serrurerie,  Toit,  etc.  Gocrlier. 

rin  ( armes  a ).  ( Administration.)  La  fabrication,  la 
vente  et  l'usage  de  toute  espèce  d’armes  , et  particulière- 
ment des  armes  à feu,  sont  l’objet  de  lois  et  de  règle- 
ment» d’administration  et  de  police. 

Les  armes  k feu  comprennent  les  armes  prohibées  , les 
armes  de  guerre  et  les  armes  de  commerce. 

Lee  armes  à feu  prohibées  sont  les  pistolets  de  poche 
(déclaration  du  roi,  du  33  mars  1738);  il  faut  y ajouter 
les  fusils  et  les  pistolets  à vent  (décret  du  3 nivôse  an  XIV 
[33  décembre  1805],  art.  1 ). 

Tout  individu  qui  a fabriqué,  distribué  ou  débité  des 
armes  prohibées  par  la  loi  ou  par  les  règlements  d’admi- 
nistration publique  , est  puni  d’un  emprisonnement  d'un 
mois  à un  an , et  d'une  amende  de  IG  francs  k 500  francs. 
Celui  qui  est  porteur  desdites  armes  est  puni  d’un  em- 
prisonnement de  six  jours  k six  mois  cl  d'une  amende  de 
16  à 200  francs.  ( Loi  du  24  mai  1834.  ) 

En  se  reportant  aux  lotset  aux  règlements  d'administra- 
tion publique , la  loi  du  SI  mai  1834  rappollc  implicite- 
ment les  dispositions  de  la  déclaration  précitée  du  23 
mars  1728,  qui  comprend  les  pistolets  de  poche  au  nom- 
bre des  armes  prohibées.  Ce  règlement,  qui,  suivant  de 
nombreux  arrêts  de  la  cour  de  cassation  et  notamment 
celui  du  36  août  1824,  est  toujours  en  vigueur,  n'a  été 
modifié  que  dans  ses  dispositions  pénales  par  les  art.  514 
et  315  du  code  pénal , qui  eux-mémea  ont  été  modifiés  par 
la  loi  de  1834  précitée. 

Ainsi  les  pistolets  de  poche  sont  des  armes  prohibées  ; 
mais  il  ne  faut  voir  dans  celte  prohibition  qu'une  mesure 
purement  comminatoire  que  l’on  peut  employer  suivant 
les  circonstances,  mais  qui  provisoirement  est  en  quelque 
sorte  tombée  en  désuétude» 

Cependant  cette  disposition  a été  rappelée  i Paris  par 
une  ordonnance  de  police,  eu  date  du  l«r  août  1820. 

Les  armes  à feu.  dites  de  guerre,  sont  les  armes  k l'u- 
sage des  troupes  françaises,  telles  que  fusils,  mousque- 
tons, carabines . pistolets  de  calibre,  on  leur  assimile  en 
outre  les  armes  de  guerre  étrangères , cl  les  armes  de  com- 
merce et  de  traite  dont  la  fabrication  est  défendue  hors 
des  manufactures  royales , si  ce  n'est  au  calibre  de  dix 
points  et  demi  (dix  millimètres)  au-dessus  ou  au-dessous 
de  celui  de  guerre,  qui  est  de  sept  ligues  neuf  points.  (Or- 
donnance royale  du  24  juillet  1816.  — Décret  du  14  dé- 
cembre 1810.) 


La  fabrication  de  ces  armes  et  des  modèles  de  guerre 
ne  peut  avoir  lieu  que  dans  les  manufactures  royales,  à 
moins  d’une  autorisation  spéciale  du  ministre  de  la  guerre. 
(Ord.  royale  du  24  juillet  1816.  ) Toute  contravention  à 
cette  disposition,  toute  vente  et  distribution  de  ces  armes 
est  punie  d'un  emprisonnement  d’un  mois  k deux  ans,  et 
d'une  amende  de  seize  à mille  francs  , et  en  outre  de  la 
confiscation  de  ces  armes.  ( Loi  du  31  mai  1834.) 

L’exportation  des  armes  de  guerre  est  interdite  aux 
particuliers,  et  elle  ne  peut  avoir  lieu  qu'en  vertu  d'une 
ordonnance  royale.  Leur  importation  est  également  ex- 
pressément défendue  , à moins  d’un  ordre  du  ministre  de 
la  guerre.  Les  contraventions  à ces  dispositions  sont  pu- 
nies , suivant  la  gravité  des  cas , en  outre  de  la  confiscation 
des  armes,  d’une  amende  de  trois  cents  francs  au  plus, 
et  d'un  emprisonnement  qui  ne  peut  excéder  trois  mois. 
En  cas  de  récidive,  l’amende  est  double.  (Ordonnance 
royale  du  24  juillet  1816.) 

Les  dispositions  qui  précèdent  s'appliquent  aux  pièces 
d’armes  de  guerre.  Les  mêmes  peines  sont  prononcées 
contre  ceux  qui  en  sont  possesseurs,  contre  les  marchands 
ou  fabricants  et  contre  ceux  qui  les  importeraient  ou  ex- 
porteraient. ( Même  ordonnance.  ) Néanmoins,  il  est  per- 
mis aux  armuriers  désignés  par  les  maires,  de  réparer  les 
armes  des  gardes  nationaux  ( idem  ).  Ils  doivent  d’ailleurs 
déférer  à tout  réquisitoire  qui  leur  serait  fait  par  l'auto- 
rité au  sujet  des  armes  de  guerre  qui  seraient  trouvées 
chez  eux. 

Armes  à feu,  dites  de  commerce . — Les  fabriques  de 
ces  sortes  d'armes,  dans  les  villes  où  il  y a une  roanufac- 
turc  royale,  sont  surveillées  par  l’inspecteur  de  cette  ma- 
nufacture. Lorsqu'il  croit  devoir  faire  une  visite  chez  les 
fabricants  ou  ouvriers,  il  requiert  le  maire,  qui  peut  dé- 
léguer un  commissaire  de  police  pour  assister  k la  visite. 

L’ordonnance  royale  du  24  juillet  1816,  qui  prescrit 
cette  surveillance,  exige  do  plus  que  tout  armurier  ou 
fabricant  d'armes  soit  muni  d’un  registre  paraphé  par  le 
maire , sur  lequel  sont  inscrites  l'espèce  et  la  quantité  des 
armes  qu'il  fabrique , achète  ou  vend , avec  les  noms  et 
domicile  des  vendeurs  et  des  acquéreurs.  Ce  registre  est 
arrêté  tous  les  mois  par  le  commissaire  de  police,  et  il 
doit  être  représenté  à toute  réquisition  des  fonctionnaires 
et  des  préposés  de  la  police. 

Toutes  les  armes  à feu  des  manufactures  de  France  et 
destinées  pour  le  commerce , sont  assujetties  à des  épreu- 
ves proportionnées  au  calibre.  Los  canons  éprouvés  et 
trouvés  bons  sont  marqués  du  poinçon  d'acceptation.  Ce 
poinçon  porte  une  empreinte  particulière  pour  chaque 
ville  de  fabrication  et  qui  est  déterminée  par  le  préfet  du 
département;  elle  est  appliquée  sur  le  tonnerre  du  canon , 
de  manière  à être  facilement  reconnue  lorsque  le  fusil  est 
monté.  ( Décret  du  1 4 décembre  1819  , art.  1 , 6 et  7.) 

Les  fabricants,  marchands  et  ouvriers  canonniers,  ne 
peuvent  vendre  aucun  canon , s’il  n’a  été  éprouvé  et  mar- 
qué du  poinçon  d'acceptation,  k peine  de  trois  cents 
francs  d'amende  la  première  fois , du  double  en  cas  de 
récidive,  et  de  la  confiscation  des  canons.  (Idem , art  S.) 

Tout  canon  vendu  ou  livré  sous  un  calibre  différent  de 
celui  désigné  par  le  poinçon  dont  il  porte  l'empreinte , est 
saisi , et  celui  qui  l'a  vendu  ou  livré,  est  condamné  à une 
amende  de  cinquante  k cinq  cents  francs.  (Idem,  art.  15.) 

Nous  n’avons  parlé  des  armes  à feu  qu’en  ce  qui  concer- 
nait leur  fabrication  et  leur  vente-  11  était  en  dehors  de 
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notre  sujet  de  traiter  ce  qui  tenait  à leur  dépôt,  au  trafic 
qui  peut  en  être  fait  par  les  soldats  ou  par  les  gardes  na- 
tionaux, à leur  emploi  criminel  dans  les  mouvements  po- 
pulaires , etc.  Sous  ces  différents  rapports , la  législation 
désarmés  à feu  a constamment  subi  l'influeuce  des  événe- 
ments politiques,  et  il  serait  mieux  d'étudier,  en  les  rap- 
prochant de  ces  événements,  les  nombreux  réglements  qui 
ontété  rendus  depuis  la  déclaration  du  roi  du  25  mars  1728 
jusqu’à  la  loi  du  24  mai  1854  , dernier  acte  que  nous  pos- 
sédions sur  celte  matière.  F.  Fusils,  Pistolets. 

A.  TmÉBUCRET. 

rxc  e bisou.  F . Mmes. 

t eut  bis  vernis.  ( Technologie.)  Le  feutre  pénétré 
d'une  quantité  suffisante  d'huile  siccative  sert  à la  confec- 
tion de  produits  très -importants , particulièrement  des 
visières  de  casquettes  et  des  chapeaux,  dont  l'imperméa- 
büité  et  la  durée  rendent  l’usage  très-utile  pour  une 
classe  nombreuse  de  la  société.  Nous  décrirons  ici  rapide- 
ment les  procédés  employés  pour  la  confection  de  ce 
genre  de  produits. 

Les  feutres  ne  sont  point  préparés  exprès  pour  ce  genre 
de  travail  ; on  les  obtient  par  les  moyens  indiqués  à l’ar- 
ticle Cbapeaux;  seulement  on  se  sert  de  matières  moins 
fines  que  s’il  s'agit  de  préparer  des  chapeaux.  L’huile  sic- 
cative est  préparée  avec  les  soins  qui  seront  indiqués  à l'ar- 
ticle Hciles,  en  employant  pour  25  kilog.  5U0  grammes 
de  blanc  de  plomb,  autant  de  lilharge  et  de  terre  d’ombre. 

Le  feutre  pour  chapeaux  ayant  la  forme  convenable , et 
placé  sur  la  forme  en  tôle,  on  l'imprègne  d'huile  siccative, 
et , après  l'avoir  desséché  dans  l'étuve , on  le  doucit  au 
tour  avec  la  ponce  , en  le  plaçant  sur  un  moule  en  bois, 
et  on  réitère  les  opérations  six  fois  , puis  ou  le  vernit  au 
moyen  d’une  brosse  en  queue  de  morue. 

Les  visières  sout  préparées  un  peu  différemment.  Un 
morceau  de  tissu  étant  étendu  sur  une  table,  on  l'imprègne 
de  colle  de  farine , et  on  le  porte  à l’étuve , après  quoi  on 
le  coupe  de  la  forme  voulue , puis  on  le  pénètre  d’huile 
siccative , et  Fon  ponce , en  réitérant  l'opération  à trois 
reprises  ; on  place  ensuite  la  visière  dans  un  moule , où 
elle  est  fortement  comprimée  au  moyen  d'une  presse  : le 
moule  est  chauffé  de  manière  à pouvoir  recevoir  successi- 
vement jusqu'à  vingt  visières. 

Le  feutre  verni  présente  assez  de  résistance  pour  sup- 
porter pendant  longtemps  l’action  de  l'humidité  et  le  ma- 
niement; aussi  les  chapeaux  préparés  avec  celle  substance 
sont-ils  très-utiles  pour  les  hommes  exposés.à  l'intempérie 
des  saisons.  Un  fabricant  de  Believille,  M.  Vincent,  livre 
au  commerce  une  grande  quantité  de  chapeaux  eu  feutre 
verni  à un  prix  qui  les  rcud  accessibles  aux  plus  pauvres  : 
on  en  jugera  facilement  en  sachant  qu’un  grand  chapeau 
coûte  1 fr.  60  c.,  et  dure  facilement  deux  ans  ; ces  cha- 
peaux sont  assez  légers;  ils  offrent  seulement  l’inconvé- 
nient que  présentent  tous  les  tissus  imperméables,  échauf- 
fant la  tête  et  y retenant  la  transpiration  ; mais  leur  usage 
devra  s'étendre  d'autant  plus  que  ces  produits  seront  mieux 
connus.  La  Société  d'encouragement  a récompensé  M.  Vin- 
cent en  lui  décernant  une  médaille. 

Four  nettoyer  un  chapeau  sali  par  la  boue  ou  la  pous- 
sière , ii  suffit  de  io  laver,  de  le  bien  essuyer,  et  de  le 
frotter  avec  un  peu  d’huile.  H.  Gaultier  deClaubrt. 

ricuxE.  F.  Fabrication  des  cordes. 

ri el  de  BŒur.  Le  fiel  ou  la  bile  du  bœuf  est  un  liquide 
visqueux  sécrété  par  le  foie  ; il  se  trouve  dans  uuc  vésicule 


attenante  à cet  organe.  La  bile  jouit  de  là  propriété  re- 
marquable d'étre  tout  à la  fois  miscible  à Peau  et  aux 
corps  gras  : elle  en  dissout  une  partie,  et  elle  amène  l’au- 
tre à un  état  extrême  de  division  ; aussi  est-elle  employée 
avantageusement  pour  enlever  les  taches  de  graisse  sur 
les  tissus  qui  sont  altérables  par  les  alcalis  et  par  les  sa- 
vons. Four  cet  usage,  on  peut,  dans  la  plupart  des  cas, 
l’employer  sans  autre  préparation  que  de  l’étendre  d’un 
volume  d'eau  pareil  au  sien  ; mais  elle  est  aussi  employée 
pour  la  peinture  en  miniature  et  pour  l’aquarelle , afin  de 
donner  plus  de  ton,  de  vivacité  et  débridant  aux  couleurs, 
qu’elle  fixe  plus  facilement  sur  les  corps  polis  , et  qu’elle 
conserve  mieux  qne  les  autres  matières  visqueuses;  et 
pour  cet  usage  on  lui  fait  subir  une  préparation  qui  la 
décolore  ctqui  permet  de  la  conserver  très -longtemps  sans 
qu'elle  s’altère.  Ce  moyen  de  préparer  le  fiel  de  boeuf  est 
dû  à M.  Tomkins  ; il  est  ou  ne  peut  plus  facile  à exécuter. 
Four  cela  il  faut  preudre  du  fiel  de  boeuf  récent , une 
pinte,  par  exemple , la  faire  bouillir,  l’écumer,  et  y ajou- 
ter une  once  d'alun  à base  de  potasse,  finement  pulvérisé  ; 
remuer  légèrement  jusqu’à  ce  que  ce  fiel  soit  dissous, 
laisser  refroidir,  et  introduire  la  liqueur  dans  un  flacon, 
que  l’on  ne  ferme  qu’afin  d’empêcher  la  poussière  d’y  en- 
trer. D’une  autre  part,  on  prend  une  égale  quantité  de  fiel 
de  boeuf,  que  l’on  fait  bouillir  et  écutner,  mais  auquel 
on  ajoute  une  once  de  sel  commun  pulvérisé  ; on  attend 
qu’il  soit  dissous  et  que  la  liqueur  soit  refroidie;  alors  on 
l’introduit  aussi  dans  une  bouteille  que  l’on  bouche  de  la 
même  manière.  Ces  deux  liqueurs  se  conservent  très-long- 
temps sans  éprou\er  la  décomposition  putride,  et  aban- 
donnent une  matière  qui  se  dépose.  Si  alors  on  les  décante 
soigneusement , et  si  on  les  mêle,  elles  donnent  naissance 
à un  nouveau  dépôt,  et  se  décolorent  complètement.  Par  la 
filtration,  on  obtient  une  liqueur  limpide  qui  peut  se  con- 
server très-longtemps. 

On  prépare  aussi  le  fiel  de  boeuf  d’une  autre  manière  , 
lorsqu'il  s’agit  seulement  de  le  conserver.  Pour  cela , ou  le 
fait  bouillir  et  écumcr,  puis  on  l'évapore  au  bain-marie 
jusqu'à  ce  qu'il  ait  acquis  une  grande  viscosité;  alors  on 
le  place  en  couches  peu  épaisses  dans  des  assiettes,  cl  on 
achève  de  l’évaporer  à l’étuve.  Après  cela  , on  l'introduit 
dans  des  pots,  où  il  se  conserve  très-bien.  Four  en  faire 
usage,  il  faut  simplement  le  délayer  dans  l'eau. 

Le  premier  procédé  est  bien  préférable  à celui-ci,  parce 
qu’il  prive  entièrement  le  fiel  de  bœuf  de  la  couleur  qui 
lui  est  propre,  ce  qui  est  un  avantage  immense  pour  la 
peinture,  car  la  couleur  du  fiel  altère  fortement  le  bleu, 
qu’elle  fait  paraître  vert , et  même  le  carmin , qu’elle  af- 
faiblit. 

Ceux  qui  vendent  le  fiel  de  bœuf  y introduisent  quel- 
quefois de  l’eau  pour  remplir  la  vésicule  qui  le  contient , 
lorsqu'elle  est  en  partie  vide.  Cetlc  fraude  ne  peut  guère 
se  reconnaître  que  par  la  diminution  de  viscosité  du  li- 
quide : sa  densité  est  trop  voisine  de  celle  de  l’eau  pour 
pouvoir  servir  en  rien,  et  sa  couleur  est  tellement  varia- 
ble, qu’on  rencontre  quelquefois  de  la  bile  incolore;  elle 
ne  peut  donc  pas  non  plus  être  utilisée  pour  faire  connaî- 
tre la  fraude.  A.  Baudribont. 

filature.  ( Mécanique . ) Transporter  en  fils  d’une 
longueur  indéfinie  et  d'un  degré  de  finesse  déterminé  par 
les  usages  auxquels  ou  les  destine , le  lin  , le  chanvre,  le 
coton  et  la  laine,  constitue  une  des  branches  les  plus  im- 
portantes des  arts  industriels. 
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Depuis  l’origine  des  sociétés,  le  filage  à la  main  , et  en- 
suite au  moyen  d'instruments  très-simples, comme  le  Rouet, 
par  exemple,*  seul  été  employé;  ce  n’est  qu’en  1760  qu’un 
tisserand  du  Lancashire,  James  Margraves,  imagina  nne 
machine  pour  filer  le  coton  , qui  imprima  à ce  genre  d’in- 
dustrie un  élan  dont  les  effets  sont  réellement  prodigieux, 
quant  a la  quantité  de  produits  obtenus  par  l'emploi  de 
celles  qui  ont  été  successivement  inventées. 

Nous  ne  nous  occuperons  dans  cet  article  que  des  ma- 
chines à travailler  le  coton  ; celles  qui  sont  mises  en  usage 
pour  le  Lin  et  le  Cbanvre  seront  traitées  à l'article  Lin  , 
et  celles  que  l’on  emploie  pour  le  travail  de  la  laine  à l'ar- 
ticle Laine. 

Le  Coton,  tel  qu’il  arrive  sur  le  continent , est  en  balles 
qui  ont  été  soumises  à la  plus  forte  oompression  possible, 
pour  qu’il  occupe  moins  d'espace  : celle  compression  ôte 
aux  fils  toute  leur  élasticité  que  l’on  ne  peut  leur  rendre 
que  par  un  travail  qui  les  purifie  en  même  temps  de  toute 
les  substances  étrangères  qu’ils  renferment.  Nous  parle- 
rons successivement  des  diverses  machines  employées  pour 
le  travail  du  coton  , en  profitant  des  descriptions  données 
par  Molard  jeune. 


Hatteur-èplucheur.  — La  première  opération  que 
l’on  fait  subir  au  coton  consiste  à le  battre  pour  l’ouvrir 
et  en  séparer  les  matières  étrangères;  les  colons  très-mal- 
propres, et  ceux  de  longue  soie  doivent  passer  deux  fois  à 
la  marhine , parce  qu’en  une  seule  fois  ils  ne  seraient  ni 
assez  ouverts  ni  assez  suffisamment  nettoyés;  on  ne  peut 
cependant  les  soumettre  à cette  double  opération  s'ils 
étaient  destinés  à produire  des  fils  d’un  numéro  élevé; 
alors  il  faudrait,  après  qu'ils  ont  passé  au  batteur-étaleur, 
les  éplucher  à la  main  ; mais  s’ils  doivent  être  filés  en 
gros,  ils  peuvent  sans  inconvénient  subir  deux  opéra- 
tions. 

Pendant  le  battage  il  se  sépare  du  coton  une  grande 
quantité  de  poussière  et  de  duvet,  que  les  frappeurs  dis- 
persent dans  l’atmosphère;  si  on  ne  pourvoyait  à leur  en- 
lèvement, les  ouvriers  seraient  exposés  à beaucoup  d'incon- 
vénients par  leur  aspiration,  le  coton  s’en  trouverait 
bientôt  couvert,  et  les  engrenages  en  seraient  rapidement 
encombrés  ; quatre  cheminées,  convenablement  disposées, 
sont  destinées  à leur  donner  passage  ; et,  pour  y détermi- 
ner leur  ascension , un  Ventilateur  est  placé  à la  partie 
supérieure  des  tuyaux  où  se  réunissent  les  cheminées. 


Fig.  466. 


f.a  rapidité  du  mouvement  imprimé  aux  frappeurs 
exige  que  la  machine  soit  très-solidement  établie , sans 
cela  elle  serait  promptement  ébranlée  dans  toutes  ses 
parties;  la  même  cause  et  l’encrassement  produit  par  le 
duvet  et  la  poussière  forcent  â la  nettoyer  et  à la  graisser 
fréquemment  ; on  y procède  à l’heure  des  repas  des  ou- 
vriers et  à la  fin  de  la  journée. 

a bâti  en  fonte . composé  de  deux  côtés  garnis  de  pan- 
neaux , maintenus  à distance  par  des  entretoises;  c bras 
en  fonte  portant  deux  supports  à coulisse,  dans  lesquels 
passent  cl  tournent  les  tourillons  d’un  cylindre  en  bois, 
qui  peut  ainsi  se  rapprocher  et  s’éloigner  de  la  longueur 
des  coulisses,  et  sert  à étendre  une  toile  sans  fin  ; une  roue 
d’engrenage  est  attachée  sur  l’axe  d'un  second  cylindre  en 
bois  parallèle  au  premier;  sur  les  deux  bords  des  deux 
bras  e repose  un  fond  en  bois,  qui  remplit  l'espace  entre 
les  deux  cylindres,  et  se  trouve  au  milieu  de  la  toile  sans 
fin.  Cette  toile  porte  le  nom  de  table  à étendre  ou  de  ta- 
b lier;  f pignon  fixé  sur  le  bout  du  cylindre  alimentaire 
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inférieur,  en  dehors  du  bâti;  h autre  pignon  placé  sur  le 
bout  du  cylindre  alimentaire  supérieur,  engrenant  sur  le 
premier  ; i roue  d'engrenage  produisant  la  communication 
entre  les  deux  pignons,  tenue  sur  un  support  à coulisse  , 
au  moyen  duquel  ou  peut  la  faire  varier  de  place,  et  la 
faire  engrener  sur  le  pignon  f,  qui  la  mène,  et  la  roue  ft 
qu’elle  conduit;  k bras  en  fer  servant  à procurer  la  pres- 
sion au  moyen  de  la  romaine  / et  du  poids  m. 

Le  piguon  g est  double  en  épaisseur  de  la  roue  f,  pour 
que  la  position  des  dents  qui  engrènent  avec  le  pignon  h 
ne  soit  pas  la  mémo  que  celle  qui  conduit  la  roue  inter- 
médiaire i,  égale  eu  épaisseur  à la  roue  ft  et  placée  dans 
le  même  plan  vertical. 

p poulie  à courroie  ; r grande  roue  à courroie,  dans  le 
même  plan  que  la  poulie  pf  qu'elle  met  en  mouvement 
par  la  courroie  s ; / poulie  â courroie,  placée  sur  le  même 
axe  que  la  poulie  pr  en  dedans  de  celle-ci,  et  d’on  dia- 
mètre plus  grand;  u poulie  placée  sur  l’axe  du  batteur, 
dans  le  même  plan  que  la  poulie  t,  qui  lui  communique 
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le  mouvement  par  la  courroie  v,  avec  une  accélération  de 
vitesse  déterminée  par  leurs  diamètres. 

En  avant  de  ce  deuxième  batteur  se  trouve  une  paire 
de  cylindres  alimentaires  semblables  aux  précédents. 

x supports  à coulisses,  semblables  au  support  e,  placés 
des  deux  côtés,  en  dehors  de  la  machine,  dans  lesquels 
tournent  les  tourillons  d’un  cylindre  en  bois,  destiné  à 
tendre  la  toile  sans  An , qui  passe  aussi  sur  un  cylindre 
semblable  à celui  qui  porte  l’axe  de  la  roue  f ;jr  envelop- 
pes demi-circulaires,  en  tôle  de  fer,  recouvrant  les  bat- 
teurs; z enveloppes  semblables,  recouvrant  les  tambours 
de  pression;  a ' extrémités  de  ces  demi-cylindres,  sur 
lesquels  sont  placées  les  cheminées  b'  munies  de  portes 
pour  les  réparations  de  la  machine  ; e’  support  recevant 
l'axe  de  la  grande  roue  r,  communiquant  le  mouvement  ; 
f deux  poulies  à courroies , Tune  destinée  à transmettre 
le  mouvement,  l’autre  folle;  h'  roue  d'engrenage  portée 
sur  un  axe,  recevant  le  mouvement  d’un  pignou,  placé  sur 
l’axe  de  la  grande  roue. 

k'  poulie  à courroies,  fixée  sur  Taxe  de  la  roue  A',  trans- 
mettant le  mouvement  au  cylindre  alimentaire  inférieur 
du  deuxième  balleur,  au  moyen  d’une  courroie,  et  de  la 
poulie  l',  fixée  sur  le  prolongement , en  dehors  de  l’axe  de 
ce  cylindre. 

La  première  toile  sans  fin  est  d’une  seule  largeur  ; la 
seconde  est  formée  de  huit  largeurs  laissant  entre  elles  de 
petits  intervalles. 

Les  deux  cylindres  supérieur  et  inférieur  sont  cannelés, 
cl  le  tambour  d e pression , formé  de  deux  cercles  à rayons, 
fixé  sur  un  axe  en  fer,  est  recouvert  d’une  toile  métallique 
en  cuivre,  et  qui  s’applique  sur  des  barres  longitudinales 
en  fil  de  fer. 

Les  frappeurs  sont  composés  de  deux  barres  de  fer  plat, 
fixées  sur  un  axe  très-fort , tourné  sur  toute  sa  longueur. 

Au-dessous  du  batteur  se  trouve  une  grille  en  berceau, 
formée  de  gros  fils  de  fer,  au  travers  de  laquelle  passent 


les  graines  et  les  corps  étrangers  que  renferme  le  coton,  qui 
vient  tomber  sur  la  toile  sans  fin , et  passe  au  second  batteur. 

La  roue  r et  la  poulie  g,  montées  sur  Taxe  du  premier 
I balleur,  ont  de  tels  diamètres , que  ta  première  faisant 
235  tours  1 la  minute,  le  batteur  en  fait  1,100,  et  que 
la  poulie  / faisant  ce  nombre  de  tours , le  second  batteur  en 
Tait  1,300. 

Le  pignon  <7* , monté  sur  l’axe  de  la  grande  roue,  com- 
munique une  vitesse  de  225  tours  par  minute  à la  roue 
d’engrenage  h’ , cl  comme  ils  sont  dans  le  rapport  de 
1 : 7,5,  la  roue  ne  fait  que  37,5  tours;  les  poulies  k 4 et  V 
étant  dans  le  rapport  de  3 : 5,  la  dgrnièrcnc  fait  que  22,5 
(ours,  quand  la  première  en  fait  37,5. 

Les  cylindres  du  deuxième  batteur  ne  font  donc  que  22,5 
tours  pendant  que  chaque  frappeur  en  fait  1 ,300,  et  donne, 
par  conséquent,  2,600  coups  par  minute,  sur  une  lon- 
gueur de  1271,7  lignes  (3m, 43)  d’une  nappe  de  coton  que 
les  cylindres  alimentaires,  d’un  diamètre  de  18  lignes 
(4s07).  présentent  au  batteur,  ce  qui  donne  2,04  par  ligne, 
ou  2 millimètres  25. 

Les  poulies  A9  /*  étant  égales , le  coton  passe  derrière 
le  second  batteur  avec  la  même  vitesse  qui  l’amène  aux 
cylindres  nourrisse!^*,  et  les  poulies  r r'  étant  dans  le  rap- 
port de  3 : 5,  la  première  faisant  225  tours  par  minute , 
la  deuxième,  fixée  sur  le  cylindre  alimentaire  du  premier 
batteur,  n’en  fera  que  13,5.  ce  qui  amène  au  batteur. 
763,02  lignes  (20®, 470)  de  colon  , sur  lesquels  les  frap- 
peurs battent  22,000  coups,  d'où  chaque  ligne  (O»1*^) 
en  reçoit  2,8. 

lialteur-ètaieur.  — Après  que,  nettoyé  en  grande  partie 
par  le  premier  appareil,  le  coton  en  sort  en  partie  étalé 
et  ouvert,  il  a besoin  d’un  nouveau  travail  pour  être  com- 
plètement purifié  et  réduit  en  nappes  régulières,  d'une  di- 
mension et  d'un  poids  donnés,  qui  sont  roulées  en  man- 
chons sur  un  cylindre.  C’est  ce  qui  s'exécute  au  moyen  de 
l'appareil  fig.  467. 


Fig . 467. 


Pour  cela,  on  distribue  le  plus  exactement  possible  le 
Coton  sortant  de  la  première  machine  sur  une  toile  sans 
fin , qui  se  meut  devant  uue  paii  c de  cylindres  alimentaires, 
au  moyen  desquels  il  est  porté  à un  balleur  semblable  aux 
précédents , d’où  il  est  projeté  sur  une  grille , et  ensuite 


sur  une  toile  sans  fin , sur  laquelle  un  tambour  en  toile 
métallique  le  comprime  et  le  transforme  en  nappes  qui  se 
roulent  sur  un  cylindre  en  bois , placé  hors  de  la  machine; 
quand  ce  cylindre  est  couvert,  on  k*  remplace  par  un  autre, 
et  ainsi  de  suite. 
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Un  ventilateur  placé  au  point  de  réunion  des  cheminées 
entraîne  la  poussière  que  renfermait  encore  le  colon , et 
les  flocons  de  celui-ci  se  trouvent  arrêtés  par  la  toile  mé- 
tallique du  tambour  de  pression , et  se  réunissent  à la  masse 
pour  former  la  nappe. 

a table  d'étendage  en  bois  encadré  en  fonte , soutenue 
par  des  pieds  b,  et  des  supports  à coulisses  dans  lesquels 
tournent  les  tournions  du  cylindre  tendeur  d;  e second 
cylindre  en  bois  placé  près  des  cylindres  alimentaires  qui 
lui  communiquent  le  mouvement  par  des  roues  d'engrenage. 
Sur  ces  deux  cylindres  en  bois  se  trouve  une  toile  sans  fin 
divisée  transversalement  eu  plusieurs  parties parde»  bandes 
rouges  ou  noires  ; /'/‘cylindres  cannelés  alimentaires , dont 
l'inférieur  reçoit  le  mouvement  par  une  courroie  placée  en 
dehors  du  béti.  I.a  pression  s'exerce  sur  le  cylindre  supé- 
rieur par  une  romaine  chargée  d'un  poids  ; n o deux  pou- 
lies dont  l'une  est  fixe  et  l'autre  mobile  sur  laquelle  on 
place  la  courroie  p,  pour  imprimer  ou  faire  cesser  le  mou- 
vement ; g tambour  en  tôle  recouvrant  le  frappeur  ; r grille 
en  gros  fil  de  fer  placée  au-dessous;  t petites  planches  sur 
lesquelles  glisse  le  coton  pour  arriver  à la  toile  sans  fiu  t 
que  font  mouvoir  les  cylindres  u Vf  dans  l'intervalle  des 
cylindres  se  trouve  un  plancher  au-dessus  et  au-dessous 
duquel  passe  la  toile  sans  fin;  .y  tambour  de  pression  en 
Iode  métallique  se  mouvant  par  l'action  de  la  toile  sans  fin 
cl  par  des  engrenages  placés  en  dehors  du  blli  : le  coton 
reste  appliqué  à sa  surface  taudis  que  la  poussière  est  en- 
traînée au  travers  de  la  toile  métallique  par  l'action  du 
ventilateur,  z enveloppe  en  tùle  du  tambour  sur  les  deux 
fonds  duquel  sont  percées  des  ouvertures  communiquant 
avec  les  chcmiuées. 

a'  ouvertures  recouvertes  d’une  plaque  de  tôle  pour 
enlever  le  duvet  du  cylindre  de  pressiou;  b ’ cylindres  en 
fonte  à surface  unie  pressés  forlemcut  l'un  sur  l'autre 
par  des  tenons  cl  des  poids;  ils  se  meuvent  ensemble  et  en 
sens  inverse  par  le  moyen  d'engrenages  avec  une  vitesse 
égale  à celle  de  la  toile  sans  fin;  ils  portent  le  nom  de 
retireurs  ou  déchargeurs,  et  sont  destinés  à retirer  le 
coton  en  nappe,  e'  cylindres  en  bois  ayant  uu  diamètre  cl 
une  vitesse  égales  aux  précédents  et  mis  en  mouvement  par 
des  engrenages;  f1  cylindre  en  bois  sur  lequel  s'enveloppe 
la  nappe  de  coton  ; il  reçoit  son  mouvement  du  frottement 
des  cylindres  précédents  : on  le  presse  par  des  poids  qui 
agissent  sur  les  brides  appuyées  sur  les  tourillons. 


V joues  en  toile,  placées  des  deux  cédé*  du  manchon; 
/levjer  pour  enlever  les  poids  A'  elle»  brides /quand  op 
veut  retirer  le  manchon  plein  ; A ' crochet  d'arrêt  pour  re- 
tenir l’entretoise  pendant  le  changement  de  éylindre?£ 
nï  crochets  pour  les  cylindres  vides. 

n'  axe  particulier  portant  trois  pouces  à courroies, 
l'une  pour  le  mouvement,  l'autre  folle,  et  la  troisième 
servant  à faire  tourner  le  cylindre  inférieur  alimentaire  ; 
l'autre  extrémité  de  l'axe  porte  un  pignon  qui  engrène 
avec  une  roue  fixée  sur  l'axe  du  cylindre  inférieur  de  dé- 
charge. 

Par  ces  dispositions , la  machine  reçoiUdu  moteur  deux 
mouvements  ; l’uu  par  les  frappeurs  qui  font  400  tours  à 
la  minute,  l'autre  par  l’axe  du  ryliudre  inférieur  qui  en 
fait  CO,  le  pignoo  de  cet  axe  ayant  34  dents  et  la  roue  qui 
l'engrène  144  ; la  vitesse  des  cylindres  eu  fonte  b' n'est  que 
le  seizième  de  celle  de  l'axe  n';  la  poulie  placée  sur  cet 
axe,  qui  commande  le  cylindre  alimentaire  inférieur,  ne 
lui  fait  faire  qu'un  tiers  de  tour  pendant  qu'il  en  fait  un  : 
les  cylindres  de  foule  ayant  uu  diamètre  double  de  celui 
des  cylindrcsalimentaires,  la  vitesse  de  leur  circonférence 
est  égale,  et  les  cylindres  relireurs  débitent  le  coloo  à 
mesure  que  la  machine  est  approvisionnée. 

Le  service  de  celle  machine  est  fait  par  deux  femmes 
dont  l’une  prend  et  pèse  le  coton  sortant  dn  batteur-éplu- 
cheur et  charge  les  cylindres,  et  l'autre  étale  le  plus  ré- 
gulièrement possible  chaque  pesée  sur  l'une  des  cinq  divi- 
sions de  la  table  d'étendage;  chaque  mise  est  de  14  onces 
<448  gr.)  ou  mieux  de  1 livre  <500  gr.),  et  si  la  toile  sans 
fin  fait  un  tour  pour  une  nappe,  celle-ci  pèse  environ  b 
livres  <3,500  gr.)  pour  une  longueur  de  30  pieds  (9n»,6) 
roulée  en  spirale  sur  le  manchon. 

L’appareil  fournit  500  livres  <950  ItiL  ) par  douxe 
heures;  il  emploie  environ  la  force  d’un  cheval,  il  exige 
des  soins  aualogucs  à ceux  que  demande  le  batteur-éplu- 
cheur. 

Carde  à rubans.—  Le  but  de  l'opération  actuelle  est  de 
dépouiller  le  colon  du  pen  de  corps  étrangers  qu'il  pour- 
rait encore  renfermer,  de  l'ouvrir  complètement , et  de  le 
réduire  en  rubans  transparents  et  sans  consistance.  Le 
coton  destiné  à produire  des  fils  au-dessus  du  n®  60  mé- 
trique , parait  devoir  être  cardé  en  deux  fois , mais  on  se 
sert  pour  cet  usage  de  coton  de  qualité  supérieure,  qui  est 
battu  et  épluché  à la  main  ; le  premier  cardage  en  gros 


Fig.  468. 
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donne  de*  nappe»  d’une  din»en»iOD  et  d'un  poid*  déter- 
miné ; le  tecond  en  fin  le  réduit  en  ruban»  ou  boudin» 
presque  régulier»  , »an*  étirage.  Quand  on  produit  un  seul 
cardage  la  nappe  e»t  transformée  en  un  ruban  qui  éprouve 
en  même  temps  un  faible  étirage . et  Ton  obtient  par  là 
économie  dan»  cette  partie  de  l’opération  et  dans*  l’éplu- 
chage , et  le  travail  est  mieux  fait  et  plu»  considérable. 

a châssis  en  fonte  garnis  de  panneaux  en  boi»  mince, 
excepté  dans  l’espace  comprisenlre  l'arc  de  cercle  a,  b,  c, 
et  le  brancard,  et  formant  avec  un  fond  et  les  deux  bout» 
un  coffre  destiné  à recevoir  le»  ordure»  et  le  duvet  ; il  e»t 
retenu  par  de»  entretoises  d’assemblage  ; celle  de  derrière 
a la  forme  d’un  x,  celle  de  devant  est  un  châssis  rectangu- 
laire «errant  de  cadre  à cette  partie  du  coffre  ; c «npport 
à fourchette  pour  placer  le  cylindre  chargé  de  coton.  Un 
cylindre  en  boi»  porte  la  nappe  roulée;  sur  son  axe  pro- 
longé se  trouve  un  écrou  d'engrenage  e;  deux  cylindre» 
alimentaire»  de  la  carde  en  fer  cannelé»  de  14  ligne» 
(31  ram,  58)  de  diamètre  portant  28  cannelure»  sont  pressé» 
par  de»  poid»  attaché»  à de»  tringle*  en  fer,  et  »onl  mis  en 
mouvement  par  le  pigoon  h ; à l’extrémité  droite  de  l’axe 
du  cylindre  inférieur  se  trouve  une  roue  qui  commande 
une  autre  roue./  par  le  moyen  de  laquelle  «on  mouvement 
e»t  tran»mi»  à la  roue  e ; la  vitesse  de  la  circonférence 
de»  cylindre»  alimentaire»  et  du  cylindre  en  bois  *«  trouve 
la  même  afin  que  le  cylindre  fournisse  auUnt  de  nappes  que 
le»  cylindre»  en  débilcni. 

Une  roue  d'aogle,  fixée  sur  l’extrémité  droite  de  l’axe 
du  cylindre  alimentaire  inférieur,  communique  le  mouve- 
ment qu’elle  reçoit  d’une  roue  placée  à l’autre  extrémité , 
par  un  arbre  incliné  muni  d’un  pignon. 

/ tablier  en  fonle  bien  dressé } m grand  tambour  garni 
de  plaques  de  cardes,  formé  d’un  axe  en  fer  roulant  dan* 
des  coussinets  en  cuivre,  de  trois  cercles  en  fonte  à Crayon», 
et  de  36  douves  en  ebéne  ou  en  acajou  mâle,  maintenues 
par  de»  boulon*  à tête  fraisée  ; le*  deux  bout» sont  fermés 
par  de»  fond*  en  boi»  et  la  surface  e»t  tournée  avec  soin 
«ur  les  collets;  n poulies  à courroies  dont  l’une  folle; 
oautre  poulie  pour  faire  mouvoir  la  carde;  une  autre  poulie 
est  placée  à l’autre  extrémité  de  l’axe  du  tambour;  r petit 
hérisson  ou  débourreur  qui  peut  être  porté  à droite  et  à 
gauche  par  des  poupées  ; il  porte  une  poulie  s à courroies 
croisées  t;  u second  hérisson , portant  aussi  une  poulie 
à courroie;  x chapeaux  do  cardes  numérotés  de  1 à 13; 
y cylindres  de  décharge  portant  des  rubans  de  cardes  en 
hélices;  z roue  d’engrenage  lui  communiquant  le  mouve- 
ment ; une  poulie  à courroie  fixée  sur  le  même  axe  met  en 
mouvement  le  hérisson  u;c'  peigne  pourdétacher  lecoton 
du  cylindre  de  décharge  : il  a un  mouvement  de  va-et- 
vient  vertical  ; on  le  règle  par  le  moyen  de  brides  en  fer 
de  manière  à ce  qu’il  frise  les  dents  du  tambour,  sans  le 
toucher;  g*  poulie»  à courroie  recevant  le  mouvement  du 
grand  tambour  ; V autre  poulie  à courroie  (appelée  de  la 
gouttière) , sur  l’axe  de  laquelle  est  fixé  un  pignon  qui 
donne  le  mouvement  à la  roue  m'  : en  dedans  se  trouve 
un  pignon  qui  transmet  le  mouvement  à la  roue  s par  la 
roue  intermédiaire  o'. 

La  roue  m' mène  la  roue  p'  qui  transmet  son  mouvement 
à la  roue  g'  sur  l’axe  de  laquelle  est  fixée  une  large  roue 
à 1a  Marlborough , qui  conduit  les  roues  Vu'  montées  sur 


le  premier  et  le  second  cylindre  cannelé  de  la  téfed’éürage, 
et  la  roue  r/  placée  sur  l’axe  du  cylindre  retireur  inférieur 
z'  à entonnoir  en  fonte  , dans  lequel  la  nappe  se  forme  en 
boudin. 

Deux  paires  de  cylindres  en  fer  dont  l’inférieur  cannelé 
et  le  supérieur  recouvert  d’un  drap  collé  et  par-dessus  d’un 
cuir  bien  uni , servent  à l’étirage;  des  poids  d * servent  à 
les  presser  l’un  sur  l'autre  : un  cylindre  en  fonte  f presse 
de  tout  son  poids  sur  le  cylindre  retireur  z'. 

La  vitesse  de  rotation  donnée  au  gros  tambour  par  le 
moteur  n’est  pas  la  même  pour  tous  les  cotons;  on  ne 
peut  établir  aucune  règle  à cet  égard,  c’est  au  conducteur 
à juger  de  celle  qui  est  nécessaire  pour  l’espèce  de  cotoi^ 
qu’il  travaille  : elle  est  ordinairement  renfermée  entre  130 
et  1 40  tours  par  minute  : on  change  quelquefois  aussi  le 
rapport  de  vitesse  des  autres  cylindres  selon  la  nature  du 
cotou. 

Les  cotom  longue -soie  exigent  un  cardage  plus  long 
que  les  courts;  on  augmente  la  vitesse  du  gros  tambour 
pour  les  premiers  tours,  en  conservant  la  même  vitesse 
pour  les  autres  cylindres , ou  les  diminuant  par  le  chan- 
gement de  quelques  poulie»  ou  roues  de  diamètre»  conve- 
nables. 

Ces  changements  ont  lieu  dn  cylindre  alimentaire  au  gros 
tambour  et  du  gros  tambour  au  petit,  d'oh  résulte  une  va- 
riation dans  le  n®  du  ruban. 

La  longueur  des  dents  de  cardes,  du  n®  33  à 34  neuves, 
est  de  5 lignes  ( 11«n>,27)  ; le  diamètre  net  du  gros  tam- 
bour de  34  pouces  (0m,930),  celui  du  petit  de  13  (0*951). 

Quand  le  gros  tambour  fait  130  tours  , les  cylindres  ali- 
mentaires n’en  font  que  0,675  ou  un  peu  plus  des  deux 
tiers  d’un  tour  qui  donne  0,675  de  nappe;  le  petit  tam- 
bour en  donne  5*,150;  la  première  paire  de  cyliodres 
d’étirage  l’élire  de  0", 683;  la  nappe  s’allonge  de  5*, 360 
entre  la  première  et  la  deuxième  tête  d’étirage;  le  lami- 
noir attireur  l’allonge  encore  de  Ora.283,  et  enfin  la  re- 
lation de  vitesse  de  la  circonférence  des  cylindres  ali- 
mentaires à celle  du  laminoir  étireur  est  de  1 : 17  à peu 
près. 

La  carde  se  trouvant  chargée  d’une  nappe  de  30  pieds 
(9ra,  745),  pesant  5 liv.  (3k, 500),  le  ruban  sortant  du  la- 
minoir étireur  est  de  1G5».665,  donnant  par  livre  (ou 
500  gramm.)  33", 133.  Comme  1000  mètres,  pesant  500 
gramm.  (1  liv.),  donnent  le  n®  1,  le  ruban  de  la  carde  don- 
nerait , sauf  déchet , le  n®  0,333  ; le  déchet  est  ordinaire- 
ment de  3 p.  100.  On  voit  d’après  cela  que  le  numéro  du 
fil  dépendra  du  poids  de  la  nappe  de  colon. 

Pour  le  cardage  en  deux  opérations , la  carde  en  gros 
est  garnie  du  n®  33,  et  celle  en  fin  du  n®  34  ; les  hérissons 
et  les  tambours  de  la  carde  à rubans  étirés  le  sont  du  n®  36  ; 
les  chapeaux  1 et  3,  du  n®  30  ; 3 et  4,  du  23  ; 5 et  6,  du  24  ; 
eide  7 à 13,  du  36. 

Le  tambour  bien  rond  et  poli  à la  pierre-ponce,  on  y ap- 
plique ordinairement  16  plaques  de  5 ponces  (13®, 3),  lais- 
sant entre  clics  un  espace  de  1°,3  à 1«, 8,  en  les  fixant  au 
moyen  de  clous  à cardes , et  les  tendant  fortement  avec 
une  pince  convenable.  On  place  de  même  les  cardes  des  cha- 
peaux. 

En  supposant  130  tours  par  minute , on  trouve  pour  les 
diverses  parties  de  la  machilüc  le  nombre  suivant  : 
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DÉSIGNATION 

*»» 

YSXSOOaS,  CYLINDRES  BT  POULIES. 

DIAMÈTRES. 

VITESSE 

lOTATlOK 

ru 

IIRDT1. 

VITESSE 

A IA 

CIHCOXFÉREVCE 

VAX 

I 1 R D T E. 

m 

m 

» 

« 

Gros  tambour  garni  de  ses  plaques  de  cardes. 

0,091 

2,952 

130 

383,760 

Petit  tambour  garni  de  sa  carde  en  rubans. 

0,374 

1,175 

4,038 

5,145 

0,170 

0,534 

5 

2,670 

0.096 

0,302 

470 

141,940 

Cylindres  alimentaires 

0,031 

0,097 

0,696 

0.675 

j Premier  cylindre  du  la  lélc  d’étirage  .... 

0,027 

0,085 

68,062 

5,832 

1 Deuxième  cylindre  idem 

0,031 

0,091 

114,035 

11.092 

Rouleau  retireur 

Poulie  montée  sur  l'arbre  du  gros  tambour. 

0,068 

0,213 

53,004 

11,574 

i commandant  celui  de  la  gouttière  .... 

0,130 

0,408 

150 

53,040 

i Poulie  de  l'arbre  de  la  gouttière  ...... 

P oulic  de  l'arhredu  grosdambour,  qui  mène 

0,196 

0,654 

8G,1 

» 

le  petit  hérisson 

0,298 

0,956 

130 

» 

| Poulie  du  petit  hérisson 

, Poulie  du  petit  tambour , qui  conduit  le  gros 

0,081 

0,251 

470 

» 

hérisson 

0,173 

0,543 

4,38 

■ 

j Poulie  du  gros  hérisson 

0,151 

0,470 

5,72 

• 

Le*  ruban*  des  hérissons  et  du  petit  tambour  sont  filé* 
à une  extrémité  avec  des  clous  , et  tournés  autour  en  hé- 
lices par  la  rotation  des  cylindres. 

On  affûte  les  dents  des  cardes  au  moyen  d’une  planche 
bien  dressée,  garnie  d’émeri  en  gros  grains,  ou  mieux 
avec  une  machine  consistant  essentiellement  en  un  tam- 
bour de  la  construction  duquel  nous  allons  parler,  et  qui 
prend  à la  fois  deux  mouvements , l'un  de  rotation , l’autre 
de  va-et-vient , de  sorte  que  les  mêmes  grains  d'émeri  ne 
se  présentent  pas  toujours  aux  mêmes  dents  des  cardes. 
Les  tambours  et  les  hérissons  sont  placés  sur  des  supports 
convenables , et  le  mouvement  de  rotation  leur  est  im- 
primé , comme  au  tambour-meule , par  des  courroies. 

Pour  le  premier  aiguisage  , les  hérissons  exigent  envi- 
ron dix  minutes,  et  les  chapeaux  quinze,  parce  que  les 
premiers,  qui  tournent  sur  eux-mûmes . multiplient  la 
vitesse  au  point  de  contact  de  la  meule , tandis  que  les 
chapeaux  n’ont  que  celle  qu’ils  reçoivent  du  tambour. 

Un  coffre  placé  au  dessous  reçoit  la  poussière  et  les  grains 
qui  proviennent  de  l’opération , mais  il  en  reste  une  partie 
dans  les  cardes  , que  l'on  nettoie  au  moyen  d'une  brosse. 

Pour  aiguiser  le  gros  et  le  petit  tambour,  on  adapte  sur 
des  supports  destinés  à cet  usage  un  tambour  à émeri, 
ayant  aussi  un  mouvement  de  rotation  et  un  de  va-et-vient, 
et  qui  vient  toucher  les  dents  des  deux  tambours  dans  une 
direction  tangente  aux  deux  surfaces  convexes  : les  tam- 
bours tournent  en  sen*  inverse  à la  courbure  des  dents. 

Le  tambour-meule  est  formé  d’un  axe  en  fer,  portant 
trois  cercles  en  fonte,  sur  lesquels  est  roulée  une  plaque 
de  tôle  forte , qui , après  avoir  été  bien  décapée,  est  recou- 
verte d'une  couche  mince  de  stuc  ou  d’autre  matière  non 
grasse  , qui  est  parfaitement  tournée,  après  avoir  été  sé- 
chée et  recouverte  d'émeri  par  le  moyen  de  colle  forte. 

Les  cardes  sont  réglées  d'après  la  nature  du  colon  que 
Ton  doit  travailler;  les  cylindres  alimentaires  sont  placés 
à environ  92  millim.  du  gros  tambour,  et  bien  parallèle- 
ment ; les  hérissons  se  placent  de  U même  manière , et  la 


distance  des  chapeaux  va  en  décroissant  de  telle  sorte  que 
le  n°  13  n'est  qu’à  la  distance  d’une  feuille  de  papier  à lettre 
du  gros  tambour.  La  distance  entre  celui-ci  et  le  petit 
tambour  est  la  moindre  possible  sans  qu'ils  se  touchent. 

Le  peigne  destiné  à enlever  la  nappe  de  coton  du  petit 
tambour  doit  battre  dans  une  direction  tangente  à sa  sur- 
face sans  le  toucher,  et  avec  une  vitesse  capable  de  déta- 
cher 8 a 10  lignes  (1«,  76  à 2<-)  de  longueur,  qui  est  égale 
a l’espace  parcouru  par  la  circonférence  du  tambour. 

Ces  distances  sont  convenables  pour  les  cotons  courtc- 
soie  de  la  Louisiane , de  Géorgie , etc.  ; elles  sont  un  peu 
plus  grandes  pour  les  longues-soies. 

La  machine  étant  bien  disposée  et  convenablement  grais- 
sée , on  place  un  cylindre  sortant  du  batteur-étalcur  sur 
les  fourchettes  destinées  h ic  recevoir,  et  l’on  jette  l’extré- 
mité de  la  nappe  sur  les  cylindres  alimentaires,  qui  la 
portent  au  gros  tambour,  sur  lequel  le  colon  commence  à 
être  démêlé  ; en  s'enroulant  à sa  surface , il  passe  sur  les 
deux  hérissons,  les  douze  chapeaux  cl  le  petit  tambour, 
d'où  il  est  enlevé  par  le  peigne  en  une  nappe  très-mince  cl 
transparente;  dans  le  commencement  de  l'opération  , cette 
nappe  est  si  mince  qu'on  la  laisse  sc  doubler  sur  le  tam- 
bour; quand  elle  a acquis  l'épaisseur  convenable,  on  la 
rompt,  ou  enlève  la  partie  doublée,  que  l’on  reporte  au 
cardage,  et  un  porte  la  nappe  dans  l'entonnoir  devant  la 
tête  d'étirage,  et  ensuite  entre  les  laminoirs;  le  cotun  en 
sorl  sous  forme  d'un  ruban  régulier,  très-doux,  qu’un  re- 
çoit dans  des  vases  de  fer-blanc. 

La  nappe  peut  présenter  plusieurs  défauts  : son  inéga- 
lité indique  que  la  nappe  du  manchon  est  arrêtée  dans 
quelques  points,  ou  que  les  tambours  ne  sont  pas  parfai- 
tement cylindriques;  les  boulons  que  l'on  y remarquerait 
proviendraient  de  ce  que  le  gros  tambour  ou  les  hérissons 
ne  tournent  pas  bien  ronds,  ou  de  ce  que  les  chapeaux 
sont  mal  réglés.  Le  plus  grand  soin  doit  présider  à cette 
partie  de  l'opération , d’où  dépend  la  boune  filature. 

Pour  soigner  huit  cardes,  il  faut  un  ouviier  ci  uue  ou 
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vrièrc;  celle-ci  change  le*  po(*  de  rubans  à mesure  qu’ils 
sè  rcropll*s«nt,  et  place  de  nouveaux  manchons  en  rem- 
placement de  ceux  qui  sont  rides;  l'ouvrier,  ou  débour- 
rtur,  nettoie  avec  une  carde  à main  les  tambours,  les 
chapeaux  cl  les  hérissons,  à de*  intervalles  convenables, 
et  quand  les  manchons  qui  correspondent  à celte  parlic 
sont  vides  ; pour  les  chapeaux  . il  passe  au  premier  , qua- 
trième, septième  et  dixième  de  chaque  carde,  puis  aux 
deuxième,  cinquième  , huitième  et  onzième,  etc. 

Chaque  carde  travaille  25  livres  <12*5)  par  douze  heu- 
res. Le  déchet  est  de  3 p.  100. 

Étirage  et  doublage  du  ruban.  — Le  coton  tombé 
dans  les  cylindres  de  fer  blanc  s’offre  sous  forme  de  ruhan 
composé  de  filaments  bien  démêlés,  mais  placés  dans  di- 
verses directions;  il  ne  peut  à cet  état  servir  qu’à  la  fabri- 
cation de  grosses  toiles,  à celle  des  mèches  à quinquel , etc. 
Pour  les  fils  fins , il  faut  obtenir  des  fils  parallèles  et  d’une 
grosseur  bien  égale;  on  y parvient  au  moyen  de  la  ma- 
chine appelée  banc  d'étirage , ordinairement  composée 
de  quatre  têtes,  placées  alternativement  à la  suite. 


Fig.  460. 


a pieds  du  support  du  banc  en  fonte,  au  nombre  de 
trois,  un  à chaque  extrémité,  l’autre  au  milieu;  le  porte- 
système  en  fonte  présente  la  forme  d'une  auge  renversée, 
boulonnée  sur  des  supports  et  sur  laquelle  sont  placées  les 
quaire  têtes  d’étirage. 

Des  écharpes  en  fer  consolident  l'ajustage  des  pieds  avec 
le  banc  ; un  axe  en  fer  portant  des  poulies  à courroies  met 
en  mouvement  les  quatre  systèmes  ; son  extrémité  gauche 
porte  deux  poulies,  dont  l'une  reçoit  le  mouvement  du 
moteur,  et  l’autre  est  folle;  trois  systèmes  de  laminoirs 
produisent  Pétirage  du  ruban,  l.cs  cylindres  inférieurs  sont 
en  fer  cannelé,  les  deux  premiers  du  même  diamètre,  le  troi- 
sième d’un  quart  plus  g™*  î bible  supérieure  est  dans 
tin  plan  horizontal  ; le  troisième  cylindre  est  porté  sur  des 
supports  fixes , les  deux  premiers  formant  un  système  peu- 
vent être  éloignés  du  précédent  par  un  mouvement  danè 
les  coulisses  qui  le»  portent.  Les  cylindres  supérieurs  sont 


enfin  rccouveits  d’une  enveloppe  en  drap,  et  d’une  se- 
conde en  peau  de  veau , qui  y est  collée.  La  pression  est 
réglée  par  un  poids. 

n chapeaux  de  propreté , en  bois  d’acajou  , garnis  infé- 
rieurement en  drap  , et  reposant  de  leur  poids  sur  les  cy- 
lindres de  pression,  qn’ils  nettoient. 

Au-dessous  des  cylindres  cannelés  inférieurs  on  place 
une  brosse  de  propreté  ou  des  morceaux  de  bois  garnis 
de  drap. 

F.n  avant  des  laminoirs  se  trouve  une  plaque  de  fonte 
polie , servant  A guider  les  rubans. 

p entonnoirs  en  cuivre  poil , recevant  les  deux  rubans 
étirés  desliués  à n'en  former  qu'un  ; r lam  'moirs-retl - 
ivurs  en  fonte  polie  : le  supérieur  pousse  l'inférieur  de 
sonpoids  ; la  vitesse  de  ce  système  est  un  peu  plus  grande 
que  celle  du  troisième  cylindre  cannelé , pour  que  le  ru- 
ban reste  légèrement  tendu,  t poulies  jumelles , à cour- 
roies, placées  sur  les  axes  prolongés  du  troisième  cylindre; 
v bras  en  fer  supportant  le  troisième  cylindre;  x levier 
double,  pivotant  autour  du  pdinl.r,  serrant  à mettre  en 
mouvement  ou  à arrêter  un  système. 

Une  petite  poulie  faisant  corps  avec  la  poulie  de  mou- 
vement est  fixée  sur  le  troisième  cylindre;  b poulie  fixée 
sur  l’axe  du  cylindre  inférieur  du  laminoir  r;  c'  courroie 
enveloppant  ces  deux  poulies. 

De  l’autre  côté  des  cylindres  cannelés  se  trouvent  des 
roues  d'engrenage  : celle  du  troisième  cylindre  de  20 
dents,  du  deuxième  de  27  dents,  du  premier  de  40  dents; 
trois  roues  ayant  le  nombre  de  dents  inverses  eugrènent 
avec  les  précédentes. 

En  avant  de  la  première  tête , on  place  six  pot»  de  fer- 
blanc  de  la  carde  ; on  présente  au  premier  laminoir  trois 
de  ces  rubans  qui , en  raison  de  la  vitesse  croissante  de* 
cylindres,  sont  étirés,  et  viennent  obliquement  passer 
dans  l’entonnoir,  sous  le  laminoir  r,  et  tomber  dans 
d'autres  pois  ; on  passe  de  même  ces  rubans  à la  deuxième 
et  à la  trosième  tête  ; mais  on  n'en  passe  que  cinq  à la 
quatrième  : par  là  le  ruban  qui  sort  renferme  1080  ru- 
bans primitifs. 

D'après  le  nombre  des  dents  des  roues,  l’allongement 
des  rubans  est  de  4,65  , qui  sc  réduisent  h 

2,31 , puisqu’on  passse  six  rubans  aux  premières  têtes,  cl 
cinq  à la  quatrième  ; le  numéro  du  ruban  étant  0,33,  le  ru- 
ban étiré  sera  °—  = 0,143,  ou  plus  gros  que  le  ruban 

a,3i 

primitif , puisqu'on  fait  passer  trois  rubans  aux  trois  pre- 
mières tètes,  et  cinq  à la  troisième,  sans  déchet  sensible. 

Le  banc  d'étirage  est  conduit  par  deux  femmes,  occu- 
pées à fournir  du  ruban  et  à réunir  ceux  qui  manquent. 
I.a  vitesse  est  d'environ  150  tours  par  minute  du  troisième 
cylindre  ; il  suffit  pour  l’étirage  de  quatre  cardes. 

Bancs  à broches.  — Les  fils  obtenus  par  les  métiers  à 
lanterne  présentent  des  défauts  qu’il  parait  impossible 
d’éviter  parleur  emploi  ; leur  qualité  est  soumise  à la  vo- 
lonté de  l'ouvrier,  dont  l’intérêt  est  de  leur  donner  une 
trop  forte  torsion,  tandis  que  le  fil  en  gros  ne  doit  rece- 
voir que  celle  qui  est  nécessaire  pour  sa  solidité , la  trop 
forte  torsion  y occasionnant  des  inégalités  ; les  bancs  à 
brochet,  bobbin  and  fly  f rames , des  Anglais,  dus  à 
MM.  Cocker  et  Higgins,  de  Manchester,  sont  de  deux 
sortes  : les  bancs  en  gros,  ayant  Si  à 30  broches,  rempla- 
cent les  métiers  à lanternes  ; ceux  en  fin  , employé»  à U 
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place  des  métiers  en  gros  , ou  strechters , qui  ont  ont  48 
à 60  broches.  Les  premiers  donnent  à peu  près  100  kilo#, 
de  mèche  n«  0.80  par  douze  heures  , les  bancs  en  fin  1/9 
kilog.  de  fil  en  gros  n®  3 1/3  à 4 1/3  par  broche. 

Les  bancs  ne  portent  de  broches  que  d'un  côté, 
comme  le  métier  continu  simple  ; ces  broches  sont  munies 
d’une  ailette  particulière,  et  disposées  sur  deux  rangs  pa- 
rallèles. en  avant  du  porte-système. 

Le  banc  en  gros  remplaçant  les  lanternes  reçoit  les 
rubans  de  la  quatrième  tête  d’étirage;  le  banc  en  fin, 
qui  remplace  le  streekler , ou  bllly , reçoit  la  mèche  du 
banc  en  gros  roulée  sur  des  bobines  ; suivant  le  numéro 
du  fil,  les  rubans,  en  double,  triple  ou  quadruple,  sont 
étirés  dans  les  laminoirs , et,  après  avoir  reçu  une  légère 
torsion  , s'enroulent  sur  les  bobines , qui  doivent  débiter 
très-exactement  tout  le  fil  du  troisième  laminoir;  et  pour 
cela  il  est  nécessaire  que  le  mouvement  de  translation  des 
bobinessur  les  broches  soit  tel  que  quand  les  cylindres  ont 
fourni  une  longueur  déterminée  de  fil  en  gros  ou  de  mèche 
ponr  faire  un  nombre  déterminé  de  tours  , l’espace  qu'el- 
les ont  parcouru  soit  égal  au  diamètre  de  la  mèche  ou  du 
fil;  mais  comme  à chaque  translation  les  bobines  se  cou- 
vrent d’un  rang  de  coton  qui  augmente  le  diamètre,  il  est 
indispensable  que  le  mouvement  de  rotation  soit  ralenti 
dans  la  même  proportion , les  broches  tournant  toujours 
avec  la  même  vitesse. 
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Fig.  470.  On  obtient  ce  résultat  au  moyen  d’un  cône 
C sur  les  différents  diamètres  duquel  passe 

Hf  nécessairement  la  courroie,  et  d’une  roue 

de  friction  que  l’on  approche  plus  ou  moins 
J du  centre  d’une  roue  tournant  uniformé- 
I ment. 

La  grande  complication  des  pièces  dont 
f se  compose  un  banc  à broches  ne  nous  per- 
j met  pas  d'en  donner  une  figure  détaillée, 
nous  y suppléerons  par  une  courte  descrip- 
tion de  cette  machine. 

Les  broches  (fig.  470), au  nombre  de  34  à 
r 50  dans  le  banc  en  fonte , sont  de  48  à 60 

Ç*-  **j3'  dans  celui  en  fin;  elles  sont  aciérécs  par  leur 
partie  inférieure  et  portent  à leur  tiers  infé- 
rieur une  poulie  b à deux  gorges  qui  sert  à 
imprimer  le  mouvement  de  rotation,  et  une 
ailette  A à deux  branches  dont  le  point  de 
réunion  est  un  entonnoir  c servant  d'entrée 
à la  mèche  qui  sort  par  un  trou  pratiqué 
sur  la  paroi  latérale  : l’une  des  branches  de 
l'ailette  d a la  forme  d'un  tuyau  fendu 
dans  toute  sa  longueur  dans  lequel  la  mèche 
descend  en  sortant  du  trou  latéral;  par  ce 
moyen  la  mèche  est  garantie  du  choc  de  l'air;  l'autre 
branche  ne  sert  que  de  contre-poids  : c’est  par  ce  tuyau 


*1 
i, 


Fig  .471. 


que  les  ailettes  des  bancs  à broches  diffèrent  de  celles  des 
continus. 

La  partie  cylindrique  de  la  broche  porte  une  bobine  de 
moitié  de  la  longueur  de  celle  partie.  Les  rondelles  infé- 
rieures des  bobines  portent  une  goupille  c,  qui  entre  dans 
l'un  des  trous  des  poulies  supérieures  f,  de  manière  que 
les  bobines  lourncnt  et  glissent  en  mémo  temps  sur  les 
broches  qui  leur  servent  d’axe. 

Surl’arbrc  A (fig.  471)sont  placées  deux  poulies  à quatre 
gorges  (nous  n’en  représentons  qu'une,  l’autre  est  du  coté 
gauche  du  banc);  sur  le  bord  intérieur  de  la  poulie,  sc 
trouve  un  rebord  o d’un  plus  grand  diamètre  que  le  cy- 
lindre de  la  poulie  ; celle  surface  bien  dressée  sert  de  roue 
de  friction  à un  disque  p , enveloppé  d’un  cuir,  dont  la 
pression  est  maintenue  par  le  poids  t attaché  à la  corde 
passant  sur  la  poulie  r.  Sur  la  partie  inférieure  de  l’arbre 
se  trouve  un  pignon  /.  dont  la  longueur  est  au  moins  égale 
au  rayon  du  disque  o : ce  pignon  porte  22  dents,  il  en- 
grène une  roue  horizontale  u de  62  dents,  sur  la  face  su- 


périeure de  laquelle  est  fixé  un  pignon  conique  u/  de  28  à 
50  dents,  conduisant  une  roue  de  80  dents,  montée  sur 
l'axe  a',  qui  porte  à son  extrémité  un  pignon  de  6 ailes 
engrenant  sur  la  roue  à échelle  C;  deux  pignons  b'  de  35 
dents,  engrènent  les  crémaillères  c'  faisant  partie  du  porte- 
collet  des  broches,  qui,  ainsi  que  ses  accessoires,  est 
contre-pesé  par  des  poids. 

Le  mouvement  varié  des  broches  est  procuré  par  le  pas- 
sage d’une  courroie  sur  les  différents  diamètres  du  cône  b 
pouvant  glisser  sur  l'axe  A par  l’action  de  l’entralncur  : 
la  courroie  / passe  sur  les  deux  poulies  g h,  et  vient  s’en- 
rouler sur  le  barillet  en  fonte  k,  dont  l'axe  / porte  une 
poulie  à quatre  gorges  m,  qui  peut  monter  et  descendre 
le  long  de  l’axe,  et  sur  laquelle  s'enroulent  deux  cordes 
sans  fin,  qui  vont  envelopper  chacune  les  poulies  des 
quinze  bobines. 

Quand  la  machine  est  en  mouvement,  ic  disque  de  fric- 
lion  Op  pressé  par  les  contre-poids,  prend  le  mouvement 
de  la  poulie,  qui  sc  transmet  successivement  au  piguon  lr 
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à la  roue  v , au  pignon  w à la  roue  v , à l’arbre  a',  et  au 
pignon  de  six  ailes  conduisant  la  roue  C ; pour  que  re  pi- 
gnon passe  du  dehors  au  dedans,  cette  roue  présente  une 
ouverture  du  diamètre  du  pignon  : dans  ce  passage,  le 
mouvement  de  la  roue  à échelle,  de  son  axe.  des  cré- 
maillères, et  des  porte-collets,  change  alternativement,  et 
reste  constant  tout  le  temps  que  la  roue  de  Friction  reste  à 
la  même  hauteur;  mais  quand  elle  monte,  elle  porte  sur 
un  plateau  de  plus  en  plus  petit,  et  son  mouvement  se  ra- 
lentit dans  cette  proportion. 

Le  cône  b est  destiné  à produire  le  mouvement  de  rota- 
tion retardé  des  bobines  à mesure  qu’elles  se  chargent  de 
fil.  Une  équerre  d',  ayant  son  centre  de  rotation  en  e*. 
porte  â sa  branche  supérieure  un  trou  allongé  dans  lequel 
s'engrène  un  tourillon  implanté  dans  la  crémaillère  f qu'il 
entraîne  latéralement  ; celte  crémaillère  est  entraînée  | 
par  le  poids  g'}  quand  les  déclics  d’arrêt  ou  chiens  vien- 
nent à lâcher;  la  crémaillère  porte  un  tel  nombre  de 
dents,  que  la  bobine  est  couverte  quand  les  chiens  arri- 
vent â la  dernière  dent,  et  alors  la  courroie  sauto  sur  la 
poulie  Folle,  et  la  machine  s’arrête. 

Les  mouvements  des  broches  et  des  bobines,  du^banc  à 
broches  en  fin,  ont  lieu  do  la  même  manière  ; il  ne  porte 
que  sept  supports  de  cylindres  cannelés  placés  sur  trois 
rangs  ; leur  table  est  plus  lougue  , et  leur  diamètre 
moindre. 

On  place  derrière  le  banc  les  pots  renfermant  les  ru- 
bans, que  l’on  engage  dans  la  tête  d'étirage  entre  les  trois 
systèmes  des  laminoirs  : si  la  différence  de  vitesse  du  pre- 
mier au  troisième  est  de  5,  les  rubans  sortent  de  celui-ci 
cinq  Fois  plus  longs.  La  mèche  dirigée  dans  l’entonnoir  de 
l’ailette  sort  par  l'ouverture  latérale,  et  va  gagner,  en  re- 
tour d’équerre,  le  tuyau  qu'elle  parcourt,  et  va  s'enrouler 
sur  le  corps  d’une  bobine  qui  reçoit,  comme  nous  l’avons 
vu,  un  mouvement  de  rotation  et  un  autre  de  translation 
de  bas  en  haut  et  de  haut  en  bas  : â mesure  que  la  bobine 
se  remplit,  son  mouvement  giratoire  diminue  par  l’action 
du  cène  tronqué,  et  lorsqu’elle  est  remplie,  le  décliquetage 
arrête  le  mouvement. 

Pour  que  l’évidagc  soit  régulier,  il  faut  que  le  mouve- 
ment de  rotation  des  bobines  soit  en  raison  inverse  de 
son  diamètre  : ainsi,  en  supposant  la  bobine  de  15  de 
diamètre,  en  dix  tours  elle  aura  pris  45  de  fil  ; quand  elle 
aura  un  diamètre  de  5,  chaque  tour  prendra  9 de  fil,  et  les 
45  s'enrouleront  en  cinq  tours. 

Pour  donner  du  tors  à la  mèche  ou  au  fil,  on  adapte 
une  ailette  qui  tourne  dans  le  même  sens  que  la  bobine 
et  plus  ou  moins  vite  qu'elle  ; si  elle  tourne  plus  vile,  l’en- 
vidage  a lieu  en  avant , comme  dans  le  banc  en  gros , par 
le  Frottement  de  la  rondelle  inFérieure  de  la  bobine 
contre  le  porle-bohinc  et  du  fil  qu'il  entraîne;  si  elle 
tourne  moins  vite  , lYuvidage  a lieu  en  arrière,  et  la  bo- 
bine doit  recevoir  un  mouvement  uniFonnétncnl  retardé 
suivant  son  grossissement;  si  le  cône  est  placé,  la  grande 
base  vers  la  gauche,  l'envidage  résulte  de  la  différence 
variée , en  plus  ou  en  moins , du  mouvement  de  rota- 
tion de  r ailette  de  la  bobine. 

En  supposant  que  45  de  mèche  doivent  avoir  30  tours 
de  torsion,  la  broche  devra  Faire  trente  tours  en  envt- 
dant  45;  les  diamètres  étant  de  18,  elle  devra  faire  10 
tours  pour  envider  la  mèche,  et 50  pour  suivre  la  broche; 
si  la  broche  a 50  de  diamètre,  5 tours  suffiront  pour  en- 
vider 45  de  fil,  ce  qui,  avec  50  tours  do  la  broche,  en 


donne  35.  et  alors  le  nombre  de  tours  de  la  bobine, 
plus  ceux  de  la  broche , est  en  raison  inverse  du 
diamètre  de  la  bobine. 

Si  la  broche  était  immobile,  la  bobine  devrait  tourner 
avec  assez  de  vitesse  pour  envider  toute  la  mèche  que 
Fournissent  les  cylindres,  et  comme  la  mèche  arrive  uni- 
formément.  la  bobine  doit  avoir  un  mouvement  unifor- 
rnément  retardé  : la  broche  tournant,  la  bobine  ajoutera 
au  mouvement  propre  â l’envidage,  celui  de  la  broche 
pour  l'envidage  en  arrière,  on  retranchera  son  mouvement 
de  celui  de  la  torsion  pour  l'envidage  en  avant,  comme 
dans  le  banc  en  fin  : le  diamètre  de  la  bobine  étant  15, 
les  45  de  mèche  seront  enroulés  en  10  tours,  qui,  relran-  • 
chés  des  30  que  Fait  la  broche,  donnent  90  tours  pour  la 
bobine  : et  le  diamètre  étant  de  50,  il  Faudra  5 tours  pour 
envider  45  de  mèche,  la  broche  étant  en  repos;  mais  si 
elle  Fait  30  tours,  la  vitesse  de  la  broche  sera  de  35,  de 
sorte  que  pour  le  banc  en  fin  on  trouve  que  te  nombre  de 
tours  de  la  broche,  moins  celui  de  la  bobine  en  même 
temps,  est  en  raison  inverse  du  diamètre  de  la  bo- 
bine. 

D'après  cela,  dans  le  banc  en  gros,  la  bobine  doit  mar- 
cher plus  vite  que  la  broche  et  sa  vitesse  diminue  toujours, 
et  dans  le  métier  en  fin  elle  marche  plus  lentement  que  la 
hohine,  mais  sa  vitesse  va  en  augmentant;  c’est  pour  cela 
que  le  cène,  dans  le  banc  en  fin,  a sa  base  tournée  à 
droite. 

Depuis  quelques  années  on  a substitué  au  banc  à bro- 
che», une  machine  connue  sous  le  nom  de  rota- frotteur, 
dont  le  travail  est  très-rapide,  mais  qui  ne  peut  être 
employé  que  pour  des  numéros  au-dessous  de  30,000  mè' 
1res. 

La  mèche  passe  entre  deux  frottoirs  en  peau  qui  la 
compriment  et  la  roulent  comme  le  feraient  les  doigts  dans 
le  dévidage  au  rouet  ou  i la  quenouille;  une  tête  d’étirage 
composée  de  trois  cylindres  comme  dans  le  banc  â broches 
produit  le  mémo  effet  que  dans  cette  dernière  machine. 

Une  description  plus  détaillée  du  rota-frotteur  no 
pourrait  être  bien  comprise  qu’â  l’aide  de  figures,  que  la 
grande  quantité  de  celles  que  renferme  déjà  cet  article 
ne  nous  a pas  permis  de  donner. 

Mu  II- Jenny.  — Les  bobines  sortant  du  banc  à broches 
en  fin  sont  placées  sur  le  métier,  qui  se  compose  de  deux 
parties,  l’une  fixe,  l’autre  mobile  ou  chariot  : la  mèche 
passe  entre  trois  laminoirs,  dont  les  deux  premiers  les 
étirent  faiblement,  et  le  troisième  plus  Fortement,  et  vont 
s’enrouler  ensuite  sur  des  broches  que  porte  le  chariot  : 
leur  rotation  et  le  mouvement  en  arrière  du  chariot  leur 
donnent  la  torsion  et  rallongement  déterminés  par  leur 
numéro  : lorsque  l'aiguillée  est  faite,  les  cylindres  et  le 
chariot  s'arrêtent,  taudis  que  les  broches,  qui  tournent 
toujours,  achèvent  de  tordre  le  fil  ; le  chariot,  ramené  à 
sa  position  première,  recommence  le  même  mouvement 
sur  une  nouvelle  aiguillée;  pendant  ce  tour  on  envidc  le 
fil  sur  les  broches. 

Quand  on  file  des  numéros  élevés,  comme  ceux  qui  don- 
nent plus  de  79,000  mètres  par  demi-kfl.,  le  cbaript  doit 
reculer  de  16  â 18  centimètre  de  plus  avec  un  mouvement 
retardé,  pendant  que  l’ou  achève  de  tordre  les  fils. 

La  partie  fixe  du  métier  renferme  le  bâti,  les  cylindres, 
les  poulies  et  les  roues  de  mouvement;  le  chariot  com- 
prend les  broches  avec  leurs  tambours  et  uue  poulie  â 
trois  gorges  qui  roule  entre  les  deux  surfaces  parallèles 


Digitized  by  Gc 


FILIÈRES.  429 

d'une  cordc  sans  fin  en  coton  recevant  son  mouvement  de  La  complication  de  cet  appareil  rendrait  difficile  l’ex- 
la  roue  principale  cl  produisant  celui  de  translation  du  pllcalion  complète  de  tous  les  mouvements,  sans  le  secours 

chariot;  et  par  une  autre  corde  sans  fin,  le  mouvement  de  de  plusieurs  figures  ; nous  nous  bornerons  A en  présenter 

rotation  des  tambours  et  par  suite  des  broches.  l’ensemble. 


A bobines  d’où  le  fil  passe  sur  trois  laminoirs  et  une 
broche  placée  sur  le  chariot  G mobile  sur  les  roues  F rou- 
lant sur  un  chemin  en  fer.  H grande  roue  donnant  par 
une  cordc  sans  fiu  le  mouvement  au  chariot,  et  par  un  axe 
incliné  I aux  tambours  du  chariot  et  aux  laminoirs.  Quand 
le  chariot  est  arrivé  à l’extrémité  de  sa  course,  la  roue 
d’angle  K désengrène,  la  première  roue  , devenue  libre, 
tourne  en  sens  contraire,  et  la  poulie  rentrée  sur  le  même 
axe,  ramène  par  la  corde  M le  chariot  A sa  position  primi- 
tive. 

Les  Mutl-Jennys  sont  de  différentes  dimensions  ; le 
nombre  des  broches  est  de  300,  336  et  396  ; le  chariot  «c 
trouve  placé  vers  le  milieu  ; les  broches  sont  distribuées 
par  le  métier  de  300,  180  A gauche , 120  à droite;  pour 
336,  192  à gauche  cl  144  A droite;  enfin  pour  ceux  de 
396,  220  à gauche  et  168  A droite.  L’ouvrier  conduit  A la 
fois  deux  métiers  placés  en  face  l'un  de  l’autre,  et  la  dis- 
tribution inégale  du  nombte  des  broches  lui  en  donne  la 
facilité;  d’ailleurs  le  mouvement  des  deux  métiers  doit 
être  combiné  de  manière  que  l’un  fait  l’aiguillée  pendant 
que  l’ouvrier  envide  l’autre. 

D’après  les  dimensions  données  aux  diverses  roues  et 
pignons,  l’allongement  du  fil  produit  par  le  tirage  du  cha- 
riot dans  chaque  aiguillée  est  de  31  lig.  1/2,  70"»»», 04. 

Une  aiguillée  de  792  lig.  1«"6Uf  exige  environ  1»*»  de  fil, 
et  alors  chaque  broche  produit  par  heure  47,520  lignes 
ou  1 1 (•••», 93,  cl  si  le  métier  a 396  broches,  il  donne  dans 
le  même  temps  46304<»,28  ou  1 1 ,04  d’un  kil.  en  1 2 heures. 

Métier  à doubler  et  retordre  le  fit . — Ce  métier  a 
trois  mouvements  distincts  et  simultanés  : celui  des  cy- 
lindres, dont  le  supérieur  seul  reçoit  un  mouvement  de  ro- 
tation, l’inférieur  étant  entraîné  par  le  premier  ; celui  des 
broches  , et  enfin  celui  de  va-et-vient  des  bobines  le  long 
des  broches  verticales. 

La  torsion  du  fil  étant  proportionnelle  A son  degré 
de  finesse,  le  diamètre  des  roues  et  pignons  doit  varier. 

Le  cylindre  nourrisseur  reçoit  un  mouvement  retardé, 
et  la  broche  un  accéléré. 

Le  diamètre  des  poulies  des  broches  est  le  dixième  de 
celui  des  tambours,  de  sorte  qu’elles  font  dix  tours  pen- 
dant que  le  tambour  n'en  fait  qu’un,  et  alors  les  cylindres 


nourrisscurs  ayant  2 pouces,  ou  54»"«»  de  diamètre,  ou 
75,43  lig.  0m,1G9l5  de  circonférence,  et  ayant  3,92  li- 
gnes (7bub,0I5)  de  vitesse  A leur  circonférence,  3,92  lignes 
de  fil  doublé  est  tordu  10  fois  pour  chaque  ligne  ou  2», 2. 

Dévidage  et  numérotage  du  fit. — Le»  bobines  prove- 
nant des  métiers  précédents  sont  mises  sur  les  broches 
placées  debout  devant  le  dévidoir,  le  fil  de  chacune  d’elles 
est  posé  sur  un  guide,  et  toutes  sont  attachées  A de  petits 
crochets  qui  garnissent  une  barre  du  dév  idoir  ; une  cour- 
roie met  le  dévidoir  en  mouvement  avec  une  vitesse  dé- 
terminée pour  la  finesse  du  fil.  Chaque  fil  qui  casse  doit 
être  rattaché  : après  70  tours  annoncés  par  un  timbre, 
l’ouvrière  arrête  le  dévidoir,  et  attache  avec  un  Ai  rouge 
chacune  des  écbevellet  qui  viennent  d’étre  dévidées  et 
fait  avancer  les  baguettes  qui  portent  les  guides  d’un  ving- 
tième de  la  longueur  qu’elles  doivent  parcourir,  et  ainsi 
de  suite  : lorsque  dix  écbeveltes  sont  dévidées , l’ouvrière 
les  réunit  arec  un  fil  rouge,  rompt  les  fils  qu’elle  laisse 
flotter  sur  les  derniers  guides,  retire  les  goupilles  des  ge- 
nouillères, abat  la  barre  qui  y correspond,  et  alors  tous 
les  écbeveaux,  devenant  libres,  sont  amenés  vers  la  gauche 
du  dévidoir,  d’où  on  les  fait  sortir  en  élevaul  le  dévidoir 
au-dessus  du  coussinet  et  de  la  roue  du  coussinet. 

On  double  les  écheveau x,  on  les  tord  avec  les  tor- 
fjueurs,  et  on  les  pèse  pour  en  déterminer  le  degré  de  fi- 
nesse. 

Empaquetage. — Les  fils  numérotés  et  torqués,  on  en 
fait  des  paquets  de  5 ou  10  demi-kil.,  que  l’on  comprime 
à la  presse  et  on  les  serre  fortement  avec  trois  ligatures. 

On  peut  se  servir  de  presse  A cric,  mais  on  emploie 
maintenant  de  préférence  la  presse  hydraulique. 

La  longueur  du  fil  d’une  échcveltc  est  de  100  mètres, 
et  par  conséquent  l’écheveau  en  renferme  1,000. 

llMftT. 

filières.  ( Technologie .)  Ce  nom  s’emploie  dans  les 
arts  pour  désigner  des  instruments  divers  qui  n’ont  aucun 
rapport  entre  eux.  Filière  vient  de  fil  ; ainsi  rioslrumenl 
percé  de  trous  calibrés,  par  lesquels  on  fait  passer  les  fils 
métalliques  soit  pour  les  allonger,  soit  pour  leur  falro 
prendre  dans  leur  coupe  des  formes  diverses,  semble,  ra- 
tionnellement, bien  désigné  par  ce  mot,  qui  n’a  nul  rap- 


Digitized  by  Google 


FIUÈnES. 


130 

port  avec  les  vis,  et  cependant  l'Instrument  à l'aide  duquel 
On  fait  les  vis  sc  norrime  aussi  fl Hère,  par  rimllfttide  des 
oints  filets  et  fileter , employés  pour  désigner  l’aréte  en 
hélice  qui  constitue  le  pas  de  la  vis,  et  aussi  l’opération 
qui  produit  ce  pas.  ï.es  filières  5 étirer  les  fils  ont  récem- 
ment reçu  de  si  importantes  modifications  qu’elles  ont  ab- 
solument changé  la  face  de  l'industrie  du  tireur  : c'est 
un  art,  pour  ainsi  dire,  nouveau,  qui  s'est  révélé  par  les 
soins  de  M.  Vende,  et  parveeux  de  son  continuateur, 
M.  Roger.  Nous  serons  contraints  d'entrer,  pour  cc  qui 
concerne  ccttc  nouvelle  branche  des  arts  mécaniques,  qui 
sc  trouve  être  en  progression  rapide,  dans  de  nombreux 
détails  ; car  nous  sommes  les  premiers  appelés  à en  par- 
ler, et  tout  porte  à croire  que,  l’impulsion  étant  donnée, 
une  carrière  nouvelle  va  s’outrir,  et  que  le  banc-à-tircr 
fera  révolution  dans  plusieurs  parties  de  la  fabrication. 
Nous  commencerons  par  parler  des  filières  à fileter,  autre 
instrument  d'une  haute  importance,  puisqu'il  est  le  géné- 
rateur des  vis  qui  occupent  un  rang  si  distingué  dans  toute 
espèce  de  construction,  et  qui  souvent  tient  le  premier 
rang,  parce  que  dans  l'ordre  chronologique  et  aussi  dans 
celui  d’utilité  générale,  la  filière  à fileter  se  préseute 
d'abord,  étant  entre  les  maius  de  tout  le  monde. 

FILIÈRES  A FILETER. 

On  range  les  filières  à fileter  en  trois  classes,'  1®  les  fi- 
lières simples,  S®  les  filières  doubles , dites  aussi  filières 
d coussinet,  3"  tes  filières  à bois.  Nous  examinerons 
successivement  chacune  de  ces  trois  espèces. 

Filières  simples.  Dans  sa  plus  simple  expression,  cet 
outil  n'est  qu’un  écrou  pratiqué  dans  une  planche  d'acier, 
qui  étant  ensuite  trempé,  devient  apte  à fileter  les  cylin- 
dres d'acier  non  trempé,  de  fer  ou  de  cuivre  , qu'on  fait 
passer  par  cet  écrou.  Mais  on  ne  fait  jamais  un  seul  trou  ; 
il  faudrait  autant  de  filières  que  de  grosseurs  de  vis  : sur 
une  même  planche  d’acicr  on  perce  une  série  de  trous 
servant  à produire  des  vis  de  diamètres  différents.  Ces 
trous  doivent  être  espacés  entre  eux  de  manière  a ce  qu’il 
reste  assez  de  force  pour  résister  à ,1a  forte  pression  que 
la  filière  éprouve,  lorsqu'on  fait  passer  à travers  un  cy- 
lindre qui  doit  être  au  moins  aussi  fort  que  le  plus  grand 
diamètre  de  l'écrou,  pris  au  fond  des  écuelles.  D'une 
autre  part,  l’épaisseur  de  la  planche  d’acier,  dans  laquelle 
sont  percés  les  trous , doit  suivre  une  décroissance  étant 
en  rapport  avec  la  décroissance  du  diamètre  des  trous. 
Celle  dernière  observation,  trop  souvent  négligée , est  cause 
qu’il  se  trouve  si  peu  de  bonnes  filières  simples.  Une  don- 
née à peu  près  certaine  peut  servir  de  guide  pour  régler 
convenablement  l’épaisseur,  c'est  de  Faire  en  sorte  qu’il 
n’y  ait  jamais  medns  que  deux  filets  et  demi,  cl  plus  que 
trois  et  un  quart  dans  les  trous  taraudés.  Si  l’on  en  met- 
tait moins,  le  filetage  sc  ferait  mat;  la  vis,  pour  peu  qu’elle 
soit  longue,  se  courberait,  et  la  filière  serait  prompte- 
ment déformée.  Si  l’on  en  mettait  davantage,  le  filetage 
serait  plus  régulier  ; mais  aussi  la  filière  serait  plus  dure  il 
conduire,  et  en  faisant  des  vis  d’un  faible  diamètre  on 
risquerait  de  tordre  et  de  rompre;  ainsi  donc  il  est  con- 
venable de  s'en  tenir  à la  règle  que  nous  avons  posée,  ta 
la  suivant,  on  arrivera  à la  diminution  progressive  de 
l’épaisseur  de  la  filière,  puisque  les  pas  sc  trouvant  plus 
rapprochés  dans  les  petits  diamètres  que  dans  les  forts,  il 
faudra  bien  réduire  son  épaisseur  pour  conserver  le 
m 0 lue  nombre  de  pas  à la  filière. 


Lorsqu'on  véul  faire  la  filière  d'une  épaisseur  égale  dani 
toutes  ses  parties,  on  évase  les  petits  trous  jusqu’à  cc 
qu’il  ne  reste  plus  que  trois  filets  : cette  méthode  est 
bonne.  Assez  ordinairement,  les  surfaces  étant  très-dures, 
et  l’acier  se  trouvant  tourmenté  par  le  taraudage,  les 
filières  s’éclatent  à l’orifice  des  trous,  et  il  ne  reste  plus  un 
nombre  suffisant  de  filets  pour  obtenir  un  bon  taraudage. 

Les  filières  simples  ont  presque  toutes  un  défaut  qu’il 
est  difficile  de  combattre  ; c’est  que  rarement  dans  cet 
outil  le  trou  dont  on  se  sert  se  trouve  au  milieu  des  deux 
leviers,  au  centre  du  virement.  On  pare  en  partie  cet  in- 
convénient en  faisant  une  longue  queue  à la  filière,  de 
manière  à ce  que  les  plus  gros  trous,  ceux  pour  lesquels 
on  a lé  pins  besoin  de  la  force  du  levier,  se  trouvent  au 
milieu  de  la  longueurtotale  de  la  filière.  Ne  pouvant  guère 
nous  dispenser  de  donner  une  figure  pour  les  démonstra- 
tions qui  vont  suivre,  nous  y avons  recours  dès  à présent, 
pour  rendre  palpables  les  développements  de  notre  idée. 

Fig.  474.  Fig.  473.  La  figure  473  repré- 

sente une  filière  sim- 
ple vue  à plat;  la 
figure  474  la  repré- 
sente vue  dans  son 
épaisseur;  la  queue 
est  percée  par  le 
bout,  et  forme  une 
boucle  par  laquelle 
on  suspend  l’outil 
lorsqu’on  ne  s’en 
sert  point;  la  ligne 
A R coupe  la  filière 
en  deux , cc  qui  fait 
que  si  on  filète  avec 
lesplus  grandstrous, 
les  deux  leviers  sc 
trouvent  égaux  en 
longueur,  Cette  éga- 
lité des  leviers  dé- 
croît à mesure  qu’on 
s'éloigne  de  la  ligne 
AB  ; mais  arrivé  au 
n°  3,  il  n'est  plus  be- 
soin de  levier,  le 
diamètre  des  vis  est 
alors,  ordinairement,  assez  restreint  pour  que  h force 
des  pinces  qui  tiennent  la  tige  à fileter  soit  suffisante; 
dans  ce  cas , la  filière  est  tenue  immobile  dans  la  main 
gauche,  tandis  que  la  droite  opère  sans  peine  le  filetage. 

Rien  de  plu»  facile  que  de  faire  une  mauvaise  filière 
simple;  mais  faire  cet  outil  comme  il  doit  être  fait  est  une 
des  opérations  mécaoiqucs  les  plus  minutieuses  et  diffi- 
ciles, et  tellement  qu’il  n'y  a jamais  que  peu  d'artistes 
qui  parviennent  à réussir.  Pendant  un  long  temps , tan- 
dis que  Raoul , Smith  et  autres  artistes , produisaient  de* 
outils  estimés,  Lavuusy  avait  seul  la  réputation  de  bien 
faire  les  filières  ; maintenant  Lalard , surtout  pour  les 
petites  filières , paraît  avoir  l'avantage.  Dans  cet  outil,  si 
important . que  sa  bonne  confection  suffit  pour  assurer  la 
réputation  et  la  foi  tune  d’un  fabricant,  lotit  est  à consi- 
dérer : le  choix  de  la  matière  première  , la  manière  de  la 
forger,  la  direction  du  nerf  de  l’acier,  la  forme  à donner, 
le  placcinènt  des  trous,  le  rapport  de  leurs  diamètres  en- 
tre eux,  la  trempe  cl  bien  d'autres  circonstances  encore. 
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Qnâml  3 la  matière,  racler  fondu  doit  (Ire  proféré; 
mais  non  point  cet  aclrr  sec  et  tfès-riche  en  carbone 
qn’on  emploie  maintenant  3 la  fabrication  des  limes;  Pa- 
èier  doit  avoir  du  corps  et  être  malléable;  on  pourrait 
aussi  employer  des  aciers  doubte-martedu  et  dru j étoi- 
les,  niais  choisis  fins  et  de  première  Qualité.  En  forgeant 
U né  faudra  point  trop  chauffer  et  faire  cri  sorte  de  con- 
server le  neéf  dans  le  sens  de  la  longueur  ; il  faudra  chauf- 
fer suffisamment  pour  que  t’acief  ne  devienne  paspaflleux, 
etàcct  cffelle  ramener  souvent  au  fen.cn  le  traitant  à pdlits 
coups  pleins  et  nourris.  On  pourra  réparer,  aplanir,  refou- 
ler 3 petits  coups  l’acier  mi-chaud,  comme  s'il  s’agissait  de 
f’écrnulr.  Lorsque  la  planche  d'acier  est  bien  forgée, 
dressée  , amincie,  suivant  une  décroissance  égale,  on  finit 
de  la  dresser  en  là  blanchissant,  soit  à ta  lime , soit  3 la 
meule,  et  l'on  marque  alors  au  pointeau  la  place  des  trous, 
qui  doivent  être  situés  de  manière  qu'il  soient  toujours  en- 
vironnés d’une  quantité  égale  de  matière.  Ainsi , dans  la 
figure  473 , les  trous  1 et  fl  semblent  bien  à la  vérité  se 
trouvrr  trop  près  dés  bords;  mais  il  faut  considérer  que 
la  planche  est  beaucoup  plus  épaisse:  3 cet  endroit,  et  que, 
d'ailleurs,  obligé  de  forcer  pour  rendre  perceptibles  des 
détails  qui  échapperaient  à l'œil , nous  ne  nous  sommes 
pas  renfermé  dans  des  proportions  exactes.  Quand  tous 
les  trous  seront  percés , il  s’agira  de  les  tarauder.  Cette 
opération  ne  se  fait  bien  qu’avec  des  tarauds  coniques 
très-allongés  et  équarris  3 la  lime , puis  repassés  dans  la 
filière  avant  d’étre  trempés;  puis,  après  la  trempe,  dressés 
et  affûtés  sur  la  pierre  3 l’huile.  Toutes  ces  précautions 
sont  de  rigueur,  car  il  ne  faut  pas  refouler  l'acier  dans 
les  trous;  ce  u'est  pas  par  une  pression  que  I on  doit  far- 
iner le  filet,  mais  en  coupant  la  matière. 

Les  trous  1 et  a,  bien  qu'ayant  le  même  filet  et  la  même 
course , ne  doivent  pas  être  absolument  égaux,  le  trou  1 sera 
taraudé  avec  un  tauraud  conique,  la  partie  la  plus  évasée 
devant  être  en-dessous.  Pour  distinguer  le  dessous  du  des- 
sus, c’est  sur  cette  dernière  face  qu’on  fait  les  lignes  trans- 
versales qui  séparent  les  trous.  Lorsque  ces  ligues  renfer-  j 
mmt  quatre  trous,  on  les  supprime,  et  c'est  par  l'espace 
plus  grand  qu'on  laisse  entre  elles  qu'on  distingue  les  sé- 
ries. Quand  les  séries  rie  sont  que  de  deux  trous,  comme 
dans  notre  figure,  on  ne  met  pas  toujours  des  barres,  et 
alors  on  marque  le  dessus  par  uri  autre  repère,  soit 
chiffres,  soit  fleurons  ; peu  importe,  pourvu  que  le  dessus 
soit  déterminé.  Ce  premier  trou  fait  avec  un  taraud  coni- 
que, est  donc  plus  grand  en-dessous  qu'en-dessus,  le  se-  I 
cond  trou  a est  fait  avec  un  taraud  cylindrique  un  peu 
moins  fort  que  le  dessus  du  premier  trou.  Au  moyen  de 
cette  disposition  les  deux  trous  1 a peuvent  concourir  à 
la  confection  d'une  seule  et  même  vis;  le  premier  trou 
l'ébauchera  ; le  trou  a la  fiuira.  Ainsi  faite  la  vis  sera 
moins  tourmentée,  le  fer  ne  risquera  pas  de  se  tordre,  et 
les  filets  seront  plus  vifs  cl  plu*  profonds  On  pourra  se 
servir  à la  rigueur  des  vis  faites  par  chacun  de  ccs  trous; 
mais  on  aura  alors  des  vis  moins  sûre*  que  celles  qui  au- 
ront été  faites  par  le  concours  des  deux  trous.  Il  sera  bon 
de  même  d’avoir  deux  tarauds  pour  faire  les  écrous  de  ces 
vis,  et  dans  ce  cas  encore,  ce  sera  le  taraud  conique 
qui  passera  le  premier,  et  le  taraud  cylindrique  le  se- 
cond; car  il  est  souvent  très-difficile  de  faire  prendre 
d'abord  un  taraud  cylindrique.  La  différence  qui  existe 
entre  les  deux  trous  offre  encore  l'avantage  d’assortir  les 
grandeurs  suivant  les  besoins. 


Les  Irons  taraudés  ainsi  que  nous  venons  de  le  dire,  il 
reste  encore  une  clause  3 remplir  pour  en  assurer  l'effet, 
clause  trop  souvent  négligée,  et  cependant  importante, 
snrtout  pour  les  trous  dont  le  diamètre  Commence  3 être 
considérable , c’est  celle  du  dégagement  3 donner , afin 
qnc  la  filière  coupe  et  ne  refoule  pas.  Nous  avons,  dans 
noire  figure,  rassemblé  toutes  les  manières  diverses  de 
donner  ce  dégagement,  qui  se  fait  avec  une  petite  lime  à 
refendre  qu’on  passe  dans  les  trous.  Il  faut  avoir  soin,  en 
faisant  les  coupures,  de  ne  point  affaiblir  la  filière  dans 
les  endroits  ori  elle  n'oppose  pas  une  grande  force.  Com- 
munément, les  dégagements  se  donnent  comme  nous  les 
avons  indiqués  dans  la  figure,  aux  n«*  3 c et  5 e,  ou  4 d; 
rarement  on  fait  le*  quatre  coupures  n»  1,  parce  qu'elles 
affaiblissent  la  filière  du  côté  de  son  bord,  on  les  fait  plu- 
tôt au  nombre  de  trois  comme  en  fl  2 ; mais  encore  cela  se 
rencontre  rarement,  deux  coupures  étant  suffisantes.  Ccs 
coupures  doivent  être  de  quelque  chose  plus  profondes 
que  le  filet.  Pour  les  petits  trous,  on  ne  fait  point  de  cou- 
pures, non  qu'elles  fussent  inopportunes,  mais  parce  qu'on 
(roùve  peu  de  limes  pour  passer  dans  ces  petits  diamètres. 
Après  avoir  donné  le  dégagement  au  moyen  des  coupures, 
on  passe  de  nouveau  les  tarauds  dans  les  trous,  et  l'on 
peut  alors  procéder  3 la  trempe. 

C’est  une  chose  difficile  que  la  trempe  d’une  planche  de 
métal  d’épaisseur  inégale,  et  dans  laquelle  se  trouvent  des 
trous  multipliés  qui  l'affaiblissent  ; c'est  lors  de  cette  opé- 
ration , qu'on  s’applaudira  d'avoir  suivi  notre  conseil , de 
récrouir  l'acier  3 froid.  Si  on  employait  de  la  tôle  d’acier, 
on  éprouverait  beaucoup  plus  de  difficulté  ; car  les  aciers 
laminés  gauchissent  beaucoup  plus  3 la  trempe  que  les 
aciers  martelés.  Les  uns,  pour  tempérer  l’action  de  l’eau , 
qui,  en  saisissant  trop  promptement  celte  planche  d’acier, 
h fait  voiler,  répandent  dessus  l'eau  une  couche  d'builc 
de  l'épaisseur  d'un  millimètre  environ  ; l'acicr  en  passant 
par  cette  couche  d’huile,  avant  d’entrer  dans  l’eau,  reçoit 
une  première  trempe  dont  la  seconde  est  le  complément  ; 
ils  présentent  la  filière  à l'eau  par  sa  tranche,  et  la  trem- 
pent en  la  promenant  dans  ce  sens  ; d'autres  emploient 
l'eau  un  peu  tiède,  et  présentent  la  lame  3 pial  ; celle  ma- 
nière demande  de  la  prestesse  et  de  l'habitude.  On  com- 
mence 3 fouetter  l'eau  avec  le  dessous  de  la  filière,  puis  la 
retirant,  la  retournant  cl  la  plongeant  aussitôt,  tout  cela 
fait  avec  rapidité,  ils  tremprnt  sans  gauchir.  Voici  ce  qui 
a lieu  dans  ce  cas  : le  premier  coup  fait  voiler,  le  second 
coup  ramène  la  lame  dans  la  ligne  directe.  Cette  manière 
récemment  trouvée  , demande,  pour  être  employée  avec 
succès,  une  main  prompte  et  exercée.  Quelques  personnes 
trempent  dans  le  suif,  d'autres  dans  le  sable,  d'autres  dans 
des  bains  de  métaux  facilement  fusibles  ; mais  la  trempe 
dans  l'eau  est  toujours  la  meilleure  lorsqu’elle  est  bien 
j faite. 

Quand  la  filière  est  trempée , il  ne  faut  pas  de  suite 
l’exposer  à Pair  et  3 la  lumière  : il  est  prudent,  surtout 
pour  certains  aciers,  de  les  fourrer  en  sortant  de  Peau  , 
dans  le  fraisil  de  la  forge;  sans  cette  précaution,  on  ris- 
quera de  faire  fendiller  la  plaque,  et  cela  est  un  grave  in- 
convénient. puisqu’il  peut , selon  la  direction  des  fentes, 
entraîner  la  perte  du  travail  antérieur  et  celle  de  la  ma- 
tière, une  filière  criquêe  devant  être  mise  au  rebut. 

Pour  faire  revenir,  on  suit  la  marche  que  nous  avons 
j indiquée,  en  parlant  ailleurs  de  la  trempe  (/'.  A ci  eu, 
t UtGonae).  Assez  ordinairement  on  fait  revenir  bleu , quand 
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l’acier  est  de  première  qualité  , sinon,  gorge  de  pigeon  , 
ou  même  couleur  d’or.  L’usage  est  de  blanchir  la  filière 
après  la  trempe  , ce  qui  se  fait  en  la  passant  d’abord  sur 
la  meule  à l'eau  , et  puis  en  la  polissant  par  les  moyens 
ordinaires. Une  filière  soignée  sc  vend  95  centimes  le  trou. 

On  ne  prend  pas  pour  toutes  les  filières  les  soins  minu- 
tieux que  nous  venons  de  conseiller  , mais  aussi  il  y a peu 
de  bonnes  filières.  Assez  ordinairement,  lorsqu’il  s'agit 
de  ces  outils  grossiers  employés  pour  faire  promptement 
de  gros  ouvrages , oo  forge  le  filière  plate  dans  le  milieu, 
et  on  réserve  deux  poignées  qui  servent  de  leviers;  ces  fi- 
lières sont  communément  percées  de  cinq  trous  : telles 
sont  celles  des  serruriers.  Quand  on  veut , comme  dans 
les  fabriques  d’armes , faire  des  vis  qui,  toutes,  la  pre- 
mière comme  la  dernière  de  plusieurs  mille  , soient  par- 
faitement pareilles  et  puissent , l'une  comme  l'autre  , sc 
visser  dans  le  même  écrou , il  faut  absolument  avoir  re- 
cours à la  filière  simple,  elle  seule  donne  cette  précision  ; 
mais  alors  on  ne  doit  point  donner  de  dégagement  aux 
trous  qui  doivent  être  ronds,  et  refouler  le  fer  au  lieu  de  le 
couper.  Les  filières  à dégagement  peuvent , n’étant  pas 
tenues  bien  horizontalement,  produire  des  variations 
peu  sensibles  , mais  qui  cependant , dans  le  cas  de  la  fa- 
brication des  armes , auraient  des  inconvénients. 

Lorsqu'un  taraud  vient  à casser,  on  peut,  jusqu’à  un 
certain  point,  le  remplacer  par  une  tige  d’acier  filetée  par 
la  filière  cllc-racme  ; mais  cela  ne  produit  jamais  un  aussi 
bon  effet  que  lorsque  le  taraud  est  fait  par  la  filière  dou- 
ble ( V . Taraud)  ; alors  ou  a la  faculté  de  le  faire  coni- 
que, et  cette  forme  est  de  rigueur , du  moins  vers  la  par- 
tie qtiiavoisioe  la  pointe.  Quand  on  n’a  pas  de  filière  double 
et  qu'il  faut  absolument  faire  le  taraud  avec  la  filière  sim- 
ple , on  donne  de  l’entrée  eu  limant  les  premiers  filets,  et 
de  manière  à ce  que  l'écucllc  de  l’écrou  ne  sc  fasse  que 
progressivement  et  ne  soit  achevée  que  par  les  filets  du 
haut,  qui  garderont  toute  leur  hauteur. 

Dans  une  bonne  filière , chaque  trou  doit  être  numéroté, 
et  chaque  taraud  doit  porter  un  numéro  correspondant  ; 
c’est  uo  mauvais  moyen  de  le  retrouver  que  de  laisser 
dans  les  trous  des  tarauds  qui  se  rompeot  facilement  ; et 
comme  oo  ne  connaît  pas  dans  les  arts  de  moyen  de  re- 
tirer un  taraud  qui  est  brisé  cn-dcssus  et  en-dessous  , au 
ras  de  la  filière,  il  faut  sur  toutes  choses  s’appliquer  à pré- 
venir cet  accident.  Un  trou  perdu  détruit  rassortiment  de 
la  filière,  et  lui  été  beaucoup  de  valeur.  Quant  aux  ta- 
rauds , ils  ont  des  formes  et  des  qualités  que  nous  ferons 
connaître  en  traitant  ce  mot. 

On  voit  par  ce  qui  précède  combien  il  faut  réunir  de 
conditions  pour  que  cet  outil  si  simple,  mais  aussi  d’une 
importance  majeure  , puisse  être  réputé  uu  bon  outil,  eb 
bien!  ces  conditions  remplies  laissent  encore  beaucoup  de 
choses  à désirer.  La  filière  simple , malgré  sa  perfection 
actuelle , attend  encore  des  perfectionnements , qui  ne 
peuvent  tarder,  si  le  mouvement  ascensionnel  des  arts 
continue  ta  marche.  Tant  que  la  filière  ne  sera  pas  aigui- 
sablc , elle  ne  sera  point  parfaite  : car  après  uo  assez  court 
usage  les  angles  des  coupures  de  dégagement  venant  à s’é- 
mousser, clic  ne  coupc  plus , elle  comprime,  refoule , pé- 
trit la  matière  , et,  dans  ces  circonstances,  le  filet  se  forme 
de  la  rencontre  de  deux  bavures , le  fil  est  rompu , le  mé- 
tal tourmenté,  tiraillé,  et  les  produits  sont  moins  parfaits. 
Des  tentatives  ont  été  faites,  quelques  succès  ont  été  obte- 
nus ; mais  rien  n’est  encore  arrêté,  cl  uous  ne  devons  cou- 


1 signer  que  les  faits  reconnus  et  appuyés  sur  la  base  solide 
de  l’expérience  longtemps  répétée. 

Dans  l’emploi , la  filière  simple  doit  être  tenue  la  plus 
horizontalement  possible.  On  ne  doit  point  s’en  servir  à 
sec , mais  bien  y mettre  de  l'huile.  11  ne  faut  pas  essayer  à 
fileter  des  cylindres  plut  gros  que  le  diamètre  extérieur  des 
trous  ; après  avoir  fait  descendre  d'un  demi-tour,  il  faut  re- 
monter, revenir  à la  première  position  , faire  un  nouveau 
demi-tour,  renouveler  encore,  et  ainsi  de  suite.  Si  la  filière 
j chassaiteo-dessous  une  bavure,  un  copeau  roulé,  cela  serait 
| la  preuveque  le  cylindre  à fileter  serait  un  peu  trop  gros,  ou 
qu'il  ne  serait  pas  exactement  rond  ; dans  ce  cas,  il  faut  en- 
lever ce  copeau  à la  lime  et  évider  le  métal  au-dessous,  avant 
de  continuer  à fileter;  sans  cette  attention,  on  peut  forcer 
la  filière , ou  bien  gauchir  la  vis  qui  en  serait  le  produit. 

FILIÈRES  DOUBLES  , DITES  A COUSSINETS  , DITES  ANGLAISES. 

Quel  que  soit  le  soin  apporté  dans  le  choix  des  tarauds 
assortis  avec  lesquels  on  fait  une  filière  simple  qui  puisse 
progressivement  fileter  * en  partant  d'un  fil  fin  comme  une 
aiguille,  et,  en  suivant  une  pente  insensible , arriver  à des 
diamètres  aussi  gros  que  le  doigt;  il  est  impossible  qu'il 
ne  se  trouve  pas  des  grosseurs  qui  ne  puissent  être  exac- 
tement reproduites.  Les  vis  produites  par  la  filière  simple 
sont  toutes  cylindriques  , et  il  est  des  cas . surtout  lorsqu'il 
s'agit  de  faire  des  tarauds , où  il  faut  pouvoir  les  faire 
coniques.  D'une  autre  part , les  grosses  vis  ne  sauraient 
être  faites  par  la  filière  simple  , et  pour  les  vis  d’un  dia- 
mètre moyen , mais  dont  le  pas  doit  être  vif  et  profond, 
il  est  encore  impossible  d'y  avoir  recours.  On  a doue  dû 
chercher  les  moyens  d’éviter  ces  défauts  et  d'obtenir  les 
avantages  qui  lui  manquent.  Les  premiers  essais  tentés 
furent  une  espère  de  compas  en  fer;  près  de  la  tète  de  ce 
| compas,  sur  la  face  intérieure  des  branches,  étaient  po- 
i sés  des  coussinets  en  acier,  portant  chacun  une  empreinte 
; de  moitié  de  vis;  les  deux  branches  du  compas,  du  cèté 
de  la  pointe,  étaient  traversées  par  une  vis  cintrée  sur  sa 
’ longueur  ; cette  vis  servait  à maintenir  l'écartement  et  à 
le  fixer  au  degré  voulu.  Cette  forme,  qui  était  celle  qu’ont 
encore  certains  rodoirs  dans  les  ateliers,  se  prêtait  peu  à 
l'opération  du  filetage  : le  point  de  virement  se  trouvait 
trop  éloigné  du  milieu  de  l'instrument,  qui  d’ailleurs 
était  peu  maniable  ; il  présentait  encore  ce  défaut,  que 
les  coussinets  ne  serraient  pas  l’un  devant  l'autre , mais 
bien  en  inclinant  comme  font  les  mors  d'uue  pince  plate; 
la  presion  ne  se  faisait  pas  bicu;  eufin  il  fut  abandonué. 
Mais  tel  qu’il  fût , il  renfermait  déjà  en  germe  toutes  les 
perfections  qui  depuis  se  rencontrèrent,  lorsque  les  for- 
^ mes  furent  mieux  appropriées  à l'objet.  La  seconde  ma- 
nière de  faire,  qui  se  trouve  encore  dans  les  planches  du 
|»ère  Plumier,  était  bien  plus  simple  que  celles  usitées 
aujourd'hui.  En  cherchant  bien  dans  quelques  provinces  , 
on  trouverait  eucoie  des  filières  faites  d'après  ce  modèle, 
dont  j'ai  vu  une  exécution  grossière.  Comme  cette  filière 
< est  simple  et  d’une  exécution  facile,  qu'elle  remplit  bien 
| son  objet,  et  que  peut-être  on  pourrait  être  tenté  de  la 
reproduire,  nous  devons  eu  donner  une  figure,  avec  e\- 
| plication. 

Les  fig.  475, 470  et  477  représentent  : la  fig.  475,  la  filière 
dans  son  ensemble,  vue  cn-dctsus;  la  fig.  476,  cette  même 
filière  vue  sur  champ;  enfin  la  fig.  477,  un  des  leviers , vu 
à part  cl  en  perspective  : a b sont  les  deux  leviers  coudés, 
dont  la  réuuion  forme  l'cucadremcnt  de  la  filière. 
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C est  un  tourillon,  tantôt  fileté , comme  en  d , pour  re- 
cevoir un  écrou  ; tantôt  fendu,  et  dans  la  fente  duquel  on 
passe  une  clavette,  qui,  chassée  arec  le  marteau  , opère 
un  tirage  et  tient  les  deux  parties  ensemble  ; la  clavette 
peut  être  mise  dans  un  sens  vertical,  ainsi  que  nous  t'a- 
vons représentée  ftg.  476 , mais  alors  il  faut  avoir  soin 
qu’elle  ne  dépasse  pas  en  longueur  , ni  en-dessus  ni  en- 
dessous,  l’épaisseur  de  la  filière;  ef  vis  de  pression  ; on 
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peut  n’en  mettre  qu’une  seule,  mais  deux  valent  mieux.  On 
peut  la  faire  à tête  plate  comme  eue,  ou  à tête  ronde 
comme  en  f;  mais  dans  l'un  et  l’autre  cas  cette  tête  ne 
doit  dépasser  ni  en-dessus  ni  en-dessous  , l’épaisseur  de  la 
filière. 

h h sont  les  coussinets  qui  glissent  dans  la  rainure  h 
fig  477;  celte  rainure  après  avoir  été  tracée  au  trusquin 
s'approfondit  avec  le  burin  bédane  ; on  voit  en  d et  en  e 


Fig.  475. 


Fig.  477. 
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même  ftg.  477  : 1®  le  trou  du  tourillon  c ou  d;  2°  le  trou 
taraudé  servant  d'écrou  aux  vis  de  pression. 

Cette  filière  , d'une  construction  facile  , offre  un  avan- 
tage que  d'autres  plus  compliquées  ne  possèdent  pas  : elle 
peut  servir  à fileter  jusque  sur  les  embases,  ce  qui  est 
souvent  d’un  iutérét  majeur.  Ses  défauts  sout  de  n'avoir 


pas  une  forme  agréable,  et  d’être  sujette  à se  disjoindre 
par  suite  d’un  long  usage. 

Soit  caprice  de  mode , soit  raison  plus  fondée , on  a 
abandonné  cette  manière  de  construire  la  filière,  et  l'on  a 
adopté  celle  représentée  fig.  478  ; et  depuis,  en  y faisant 
des  changements  plus  ou  moins  importants , un  nombre 
infini  de  formes  que  nous  ne  rapporterons  pas  dans  leurs 
détails,  mais  que  nous  devons  passer  en  revue,  parce  que, 
on  doit  le  dire,  beaucoup  de  ces  changements  ont  été 
basés  sur  un  avantage;  quant  aux  formes , elles  ne  nous 
arrêteront  nullement,  ce  serait  à n’en  plus  finir , et  lors- 
qu'un  changement  de  forme  n'est  motivé  que  sur  le  goût 
ou  sur  le  caprice , il  n'est  pas  motivé  pour  nous , qui  vou- 
lons surtout  l’utile  dans  un  instrument  de  production. 


Fig.  478. 


Ainsi  qu’on  le  voit  dans  la  fig.  478,  on  comprit  plusieurs 
trous  dans  un  même  fût  de  filière.  Les  avis  sont  partagés 
sur  cet  usage  ; les  uns  disent  qu'en  mettant  plusieurs  trous 
il  s'en  trouve  nécessairement  hors  du  centre  de  virement, 
et  que,  par  conséquent,  la  construction  est  vicieuse; 
d'autres  prétendent  que  cet  inconvénient  est  peu  grave  en 
raison  de  l’avantage  qui  résulte  de  ce  qu’on  n'a  pat  à 
changer  de  coussinets , lorsqu'il  s'agit  de  changer  de  pas 
de  vis  , opération  toujours  assez  longue.  Depuis  quelque 
temps,  on  ne  voit  plus  qu'un  trou  aux  filières.  L'avis  des 
premiers  parait  avoir  eu  plus  de  partisans  : cependant 
nous  voyons  avec  peine  renoncer  A une  série  de  trous; 
elle  dispense  de  rechanger,  comme  nous  l'avons  dit,  et 
d’avoir  eu  réserve  des  coussinets  qui  s'égarent  souvent  et 
qu'on  ne  retrouve  point  à l'instant  ou  l’on  est  pressé  de 
s’en  servir. 

Comme  on  le  voit  encore  dans  l'ensemble,  fig.  478,  les 
coussinets  sont  marqués  par  paires.  I.es  mêmes  marques 


doivent  être  reportées  sur  la  série  de  tarauds  qui  se  rap- 
porte à chaque  trou,  pour  lequel  on  a ordinairement  six 
tarauds  appareillés.  Le  premier  taraud  est  marqué  1 — ! , 
le  second  1 — 2,  le  troisième  1 — 3,  et  ainsi  de  suite  pour 
toute  la  série  dont  le  chiffre  sera  poinçonné  sur  la  face 
supérieure  du  fût  de  la  filière;  ce  qui  sert  d'ailleurs  1 dis- 
tinguer ce  dessus.  Lorsqu'on  n’a  point  de  chiffres  on  se 
sert  du  pointeau  , comme  nous  l'avons  indiqué  sur  les 
coussinets  de  la  filière;  ou  bien  avec  une  lime  tiers-point 
on  fait  des  entailles  en  chiffres  romains  : examinons  celte 
filière  dans  tous  ses  détails  en  commençant  par  le  fût. 

Fût.  — Il  se  compose  de  deux  parties,  le  cadre,  la  vis. 
Le  cadre  de  la  filière  est  d'un  seul  morceau  de  forge;  il 
contient  le  cadre  a,  le  bras  bf  l'œil  ou  la  douille  c : la  vis 
d est  également  d'un  seul  morceau.  Les  deux  côtés  du 
cadre  doivent  être  bien  dressés , il  ne  doit  point  s’y  trou- 
ver de  pailles , cl  on  les  fera  d’autant  plu»  forts  quMs  doi- 
vent contenir  plus  de  trous.  Le  bras  b est  ordinairement 
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façonné  sur  le  tour;  nous  dirons  dans  l'instant  comment 
on  le  monte  pour  le  finir;  on  peut  cependant , et  c'est  la 
marche  qu'on  suit  ordinairement , le  tourner  dès  le  prin- 
cipe ; à ect  effet,  avant  de  percer  le  trou  de  l'œil  c,  trou 
«jui  doit  être  ensuite  taraudé  pour  recevoir  la  vis  d,  on 
pointe,  d'une  part,  au  milieu  du  renflement  réservt  pour 
l'œil;  on  pointe,  de  l'autre,  au  haut  du  bras  br  et  on 
monte  ainsi  la  filière  sur  le  tour , en  méfiant  l'œil  à gau- 
che sur  la  pointe  fixe  et  le  bras  b sur  la  pointe  mobile  à 
droite.  De  celte  manière  on  peut  dégrossir,  et  même  en 
partie  façonner  le  liras;  on  perce  ensuite,  bien  droit,  le 
trou  de  l'œil.  Si  on  ne  se  sentait  pas  capable  de  pcicer  ce 
trou  bien  droit,  il  vaudrait  mieux  opérer  le  percement 
avant  de  monter  la  piece  sur  le  tour,  et  après  avoir  percé 
ce  trou  , y introduire  la  pointe  de  droite  du  tour;  ou  bien 
encore,  si  le  trou  était  grand,  y introduire  un  goujon 
tourné  et  fileté,  portant  lin  pointage  dans  lequel  on  ferait 
entrer  la  pointe.  Qu'on  ail  agi  de  l’une  ou  de  l'autre  ma- 
nière, on  fera  bien  de  ne  pas  terminer  entièrement  le 
bras  b ; mais  bien  d'y  laisser  encore  assez  de  matière 
pour  retrouver  le  rond,  dans  le  cas  ou,  lorsque  la  vis  sera 
placée  et  montée  sur  b*  tour,  il  se  trouverait  une  excen- 
tricité trop  considérable  et  choquante.  On  s’occupera 
alois  du  dégagement  de  la  douille  c,  en  ayant  soin  de  ne 
pas  trop  appauvrir  les  longs  côtés,  h l'endroit  où  ils  se 
marient  avec  cette  douille  ; car  c’est  cet  endroit  qui  fati- 
gue le  plus.  Pour  tarauder  la  douille,  on  se  servira  des 
tarauds  ordinaires;  mais  il  est  de  rigueur  de  faire  passer 
en  dernier  un  taraud  cylindrique.  Les  pas  doivent  être 
creux  et  nourris,  leur  inclinaison  doit  être  médiocre  ; si 
elle  était  peu  sentie,  on  aurait  peine  à desserrer  après 
le  filetage;  si  la  course  était  trop  considérable,  la  filière 
pourrait  se  desserrer  d'cllc-méme  dans  les  hautes  pres- 
sions, ou  au  moindre  choc  qu'elle  recevrait,  l/œil  dégagé 
et  taraudé , il  s’agit  de  faire  à l’intérieur  du  cadre  les 
deux  biseaux  réunis  et  formant  arête , sur  laquelle  les 
coussinets  se  placent  à cheval.  Pour  faire  facilement  ces 
biseaux  , on  trusquine  trois  traits  ; un  en  dessus , l'autre 
au-dessous  de  la  filière,  le  troisième  au  milieu  de  l'épais- 
seur du  champ  intérieur  : on  abat  le  fer  avec  une  lime 
plate  à main,ea  réservant  toujours  les  traits  dutrusquin. 
Quand  les  biseaux  sont  formés,  on  aborde  les  traits  en  //- 
ranl  de  longueur t c'est-à-dire  en  limant,  la  lime  tenue 
en  travers  , selon  la  longueur  des  biseaux.  La  figure  478 


Fig.  479. 


dans  l'endroit  où  les  cous- 
sinets sont  écartés,  la 
figure  479  dans  ses  par- 
ties ombrées , laissent 
voir  ces  biseaux,  qu'on 
voit  en  coupe  ombrée,  la 
figure  480,  représentant 
la  coupe  de  la  filière  fi- 


gure 478,  mais  sur  une  plus  grande  échelle. 
Fig.  480.  Fig.  481. 


nués  sans  interruption  des  deux  côtés  du  cadre,  il  devien- 
drait impossible  d’y  faire  entrer  les  coussinets;  pour  leur 
livrer  passage,  on  enlève  le  biseau  sur  l'un  des  côtés  près 
du  la  douille,  ainsi  que  nous  l'a  sons  indique  en  a , fig.  481, 
l'entaille  doit  être  telle  que  les  coussinets  puissent  y être 
introduits.  Pour  mettre  en  place  les  coussinets , on  com- 
mence par  engager  le  biseau,  vis-à-vis  l'entaille,  dans  le 
vide  du  coussinet,  et  alors  eu  pressant  on  le  fait  entrer. 
Lorsque  1rs  deux  vides  de  ce  coussinet  se  trouvent  vis-i- 
vis  les  biseaux,  il  entre  facilement  dans  le  cadre.  On  ne 
doit  point  forcer  dès  l'abord;  quand  les  coussinets  seront 
trempés,  ils  feront  bien  leur  passage.  Dans  celte  pre- 
mière opération  on  ne  doit  point  non  plus  dresser  exté- 
rieurement les  surfaces  du  fût  : cela  ne  se  fait  qu'en  der- 
nier lieu. 

4a  vis.  — Lorsque  le  fût  est  préparé , on  s'occupe  de 
la  serondc  partie  de  la  filière,  la  vis  d,  fig.  478;  on  la 
moule  entre  deux  pointes  sur  le  tour,  et  on  la  façonne  sans 
(a  polir;  on  perce  alors  les  trous  qui  traversent  en  croix 
l'embase  e,  cl  l'on  filète  la  vis.  Lorsqu'elle  est  passé  dans 
l'écrou,  on  met  la  filière  entière  entre  les  deux  pointes, 
et  on  polit  les  parties  rondes.  On  ne  donne  pas  toujours  à 
cette  partie  la  forme  que  nous  lui  avons  donnée  ; assez 
souvent  on  la  termine  par  un  large  anneau,  semblable  à 
celui  des  clef*  ordinaires,  ou  bien  par  un  T,  ou  par  toute 
autre  partie  plate  et  évidée,  pouvant  servir  de  levier  pour 
tourner  cette  clef;  alors  on  se  dispense  de  faire  les  trous 
de  IVmhasc  e;tnaii  celle  méthode  présente  un  inconvé- 
nient, la  vis  de  pression  venant  à choquer  contre  quelque 
choses  peut  tourner,  et  l'on  perd  un  diamètre  qu'il  est 
quelquefois  utile  de  conserver.  Néanmoins,  sauf  meil- 
leur avis,  nous  préférons  cette  méthode  i celle  qui  a pris 
faveur , les  trous  e , parce  qu’elle  nécessite  l'emploi  d'un 
levier,  ce  qui  est  quelquefois  a*sez  embarrassant. 

On  fait  cas  , avec  raison,  des  filières  dont  la  vis  et  l'œil 
ont  de  la  longueur. 

Les  coussinets  sont  la  partie  ouvrière  de  la  filière, 
s'il  est  permis  d’employer  ce  mot.  C'est  celle  que  l’ouvrier 
soigne  le  plus.  Il  achète  ordinairement  une  filière  plutôt 
pour  le  fût  que  pour  les  coussinets  et  les  tarauds,  qu'il  fait 
lui  même,  suivant  les  grosseurs  de  filets  qui  lui  convien- 
nent. Mais  en  vertu  de  ton  importance,  cette  pièce  est 
celle  sur  la  forme  de  laquelle  les  avis  sont  le  plus  parta- 
gés. Nous  rapporterons  ces  avis  divers,  en  notant  ceux 
qui  obtiennent  l’assentiment  unanime. 

On  prend  les  coussinets  dans  un  barreau  d'acier  d'uo 
calibre  approchant  de  la  grosseur  que  le  coussinet  doit 
avoir  ; nous  disons  approchant,  parce  que,  en  général,  U 
convient  de  prendre  la  barre  un  peu  plus  épaisse,  afin  de 
la  refouler  au  marteau.  Quelques  artistes  mécaniciens 
prétendent  qu’il  ne  faut  pas  forger  les  coussinets  ; qu’en 
épargnant  une  mise  au  feu , on  conserve  à l'acier  toute 
sa  qualité,  une  partie  de  sou  carbone  se  brûlant  à chaque 
mise  au  feu.  Cet  avis,  qui  a été  longtemps  le  nôtre,  ne  l’a 
plus  été  après  qu’une  longue  expérience  nous  a fait  re- 
marquer que  les  coussinets  non  forgés  étaient  plus  sujets 
à se  criquet  à la  trempe,  que  l’acier  en  était  sujet  à s'é- 
grener dans  les  filets.  Nous  nous  sommes  donc  rappro- 
ché de  l'avis  de  ceux  qui  refoulent  l'acier  par  quelques 
coups  de  marteau.  Une  autre  question  doit  être  résolue  : 
Prendra  l-on  l'acier  en  travers  ou  en  bout?  Presque  tous 
les  ouvriers  le  prennent  en  travers,  surtout  si  les  coussi- 
nels  ont  peu  de  profondeur  ; mais  si  les  coussiools  sont 


On  conçoit  que  si  les  deux  biseaux  étaient  ainsi  conti- 
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longs  , il  est  bon  de  suivre  l’exemple  du  petit  nombre  qui 
fait  le  filetage  sur  le  bout.  Le  coussinet  non  fileté,  repré- 
Fig.  482.  senté  fig.  482,  et  dont  l'usage  sera  ci- 
après  expliqué,  nous  servira  à faire  cocn- 
— I prendre  la  difficulté.  Supposons  que  la 

I j ligne  a b soit  le  sens  de  la  longueur  du 
...l  barreau  d’acier  au  bout  duquel  on  a 
coupé  ce  coussinet  fig.  482,  et  que  la  li* 
gne  c d indique  sa  Jargeur,  on  conçoit 
que  si  l'on  fait  le  filetage  au  milieu  des 
longs  côtés,  |e  fil  de  l’acier  sera  posé  en  travers  dans 
la  filière,  si  le  cadre  de  la  filière  est  large  comme  la  lon- 
gueur de  ce  coussinet  ; mais  que  si  l'on  fait  le  filetage  en 
a ou  en  b,  au  milieu  des  petits  côtés  cl  que  le  cadre  de  la 
filière  ne  soit  point  plus  large  que  la  largeur  du  barreau , 
le  fil  de  l’acier  sera  posé  en  long  dans  la  filière.  Or,  celte 
considération  n’est  pas  insignifiante , attendu  que  l'acier 
fondu  lui-méme  a un  fil  prononcé.  L’usage  adopté  est  de  met- 
tre le  fil  en  travers  lorsque  le  coussinet  est  fileté  des  deux 
côtés,  comme  les  coussinet*  1,  2,3,  4 de  la  filière  fig.  478, 
et  de  mettre  le  fil  en  long  si  le  coussinet  est  profond,  et 
s'il  n'est  entaillé  que  d'un  côté.  I.a  raison  en  est,  qu'à  la 
trempe  les  criques  se  font  plus  communément  suivant  le 
fil  de  l'acier  qu'en  travers,  et  que  si  la  crique  a lieu  au 
fond  de  l'entaille  de  dégagement,  comme  cela  a le  plus  sou- 
vent lieu,  le  coussinet,  fendu  dans  l'endroit  où  il  est  le 
plus  faible , n'a  plus  aucune  force  , et  qu’il  se  sépare  en 
deux  pièces  lors  de  la  première  pression  qu'il  éprouve. 
Mais  lorsque  le  coussinet  a de  la  profondeur,  on  ne  risque 
plus  autant,  et  alors  le  filetage  fait  en  bout  est  plus  dur  que 
celui  fait  en  travers.  On  devra  donc  avoir  ces  considéra- 
tions présentes  à l’esprit  lorsqu'on  fera  choix  du  barreau 
destiné  à être  coupé  en  coussinets. 

Les  coussinets , forgés  et  coupés  de  longueur,  doivent 
être  ajustés  dans  le  cadre  de  la  filière.  Ici  l'opération  dé- 
pend de  la  forme  adoptée  pour  les  coussinetsde  ce  cadre. 
Si  l’on  choisit  la  forme  ancienne,  représentée  fig.  478,  les 
coussinets,  dans  leur  coupe , devront  présenter  la  forme 
de  la  partie  non  ombrée  de  la  fig.  480;  ils  entreront  dans 
le  cadre  comme  a b,  fig»  479.  La  rainure  angulaire  de  ces 
coussinets  se  fait  avec  le  Mers-point  ; l'angle  est  de  90»  ; 
l’angle  du  Mers-point  étant  de  60°,  on  a la  facilité  de  dres- 
ser, en  inclinant  la  lime  à droite  et  à gauche  alternative- 
ment, et  en  vérifiant  avec  l’équerre,  on  a 30°,  15  de  chaque 
côté,  pour  le  passage  de  l'outil.  Malgré  cette  latitude, 
c’csl  toujours  une  chose  assez  difficile  que  le  parfait  ajus- 
tage des  coussinets,  cl  l'ouvrier  qui  les  fait  bien  s'en  glo- 
rifie avec  raison.  Au  fur  et  à mesure  que  les  coussinets 
sont  ajustés,  on  les  enfile  dans  le  cadre,  dans  lequel  on 
les  fait  entrer  en  les  poussant  avec  la  vis  U;  mais  comme 
il  serait  difficile  de  les  retirer  ensuite , on  a soin  de  faire 
au  talon  du  coussinet  n<>  1 une  culaille  semi-circulaire  f, 
fig.  478,  ou  bien,  si  on  le  préfère,  de  faire  cette  entaille 
dans  le  fût  de  la  filière,  ainsique  nous  l’avons  indiqué  par 
un  dcmi-ccrcle  ponctué  en  regard  de  l’entaille  f.  On  passe 
un  levier  dans  celte  entaille,  et  c'est  à l'aide  de  ce  levier 
<ju'on  fait  sortir  les  coussinets.  On  conçoit  que  celle  en- 
taille devient  inutile  lorsqu’il  y a deux  vis  de  pression  k la 
filière,  ainsi  qu'on  le  verra  plus  bas. 

Quand  tous  les  coussinet*  sont  ajustés  dans  le  cadre,  on 
s'occupe  du  soin  de  les  fileter.  Ou  emploie  (»our  cet  effet 
des  tarauds  ad  hoct  nommés  môn't  (f'.  Tahacd);  mais 
avant  d'avoir  recours  k ces  tarauds,  il  faut  commencer 


avec  une  lime  queue-de-rat , ou  demi-ronde,  à marquer 
l'endroit  où  doit  être  le  filetage.  Ici  encore  les  avis  sont 
très-partages  : les  uns  prétendent  que  le  coussinet  doit  être 
préalablement  entaillé  en 


Fig.  483. 


Fig.  484. 


dcmi-ccrcle,  comme  dans 
^cs  fig  485  et  484;  d'autres 
prélendeut  qu'on  doit  seu- 
lement faire  un  segment  de 
quart  de  cercle  environ , 
comme  a et  ô,  fig.  479;  d'au- 
tre* enfin,  etcesonlceux  qui  appuient  leur  avis  sur  les  mo- 
tifs le  plus  plausibles , prétendenlqu'il  suffit  de  faire  une  mar- 
que au  milieu  avec  uu  tiers-point,  uniquement  pour  bien 
garder  ce  milieu,  sauf  à faire  de  suite,  et  avant  le  filetage, 
l'entaille  de  dégagement  dont  il  sera  ci-après  parlé.  C’est 
sans  doute  une  bonne  méthode,  que  de  faire,  ou  du  moins 
de  commencer  dès  le  principe  l’entaille  de  dégagement; 
on  éprouve  alors  moins  de  peine  k fileter;  mais  confie 
elle  ne  doit  être  achevée  que  lorsque  le  filetage  est  entière- 
ment fait,  nous  n'en  parlerons  qu'après  avoir  dit  com- 
ment se  fait  ce  filetage. 

Avant  de  procéder  à celle  opération,  il  faut  envisager  la 
destination  de*  vis  qu'on  devra  produire  avec  la  filière,  et 


se  fixer  surtout  sur  leur  diamètre  : sans  doute  la  filière 
double  donne  k cet  égard  une  grande  latitude  ; mais  celte 
latitude  a des  limites.  Mous  devons  en  convenir,  cette 
partie  de  l'art  manque  encore  de  règles  fixes;  tout  en- 
core ici  est  laissé  k l'arbitraire  du  constructeur;  et,  scion 
qu'il  aura  raisonné  juste  ou  faux,  la  filière  sera  bien  ou 
mal  appareillée  en  coussinets.  Le  temps  nous  a manqué 
pour  les  expériences  décisives  ; et  celui-là  à qui  ses  loisir* 
le  permettront,  et  qui  fera  ces  expériences,  rendra  un 
grand  service  à la  pratique.  Le  raisonnement  théorique 
pourrait  servir  de  base  à des  données,  sinon  à des  règles; 
mais  nous  nous  sommes  imposé  Ja  loi  de  ne  suivre  que 
celles  de  l'expérience , celles-là  seules  étant  sôres  , les  au- 
tres conduisant  souvent  à l’erreur.  Il  est  bien  reconnu 
que  pour  produire  un  filet  fin,  bien  nourri,  bien  profond, 
il  faut  bien  que  la  mère  soit  d'un  diamètre  approchant  de 
celui  de  la  vis  qu’on  voudra  produire  ; en  général , pour 
les  vis  à filets  fins,  il  faut  des  inères  de  petit  diamètre.  Ce 
diamètre  doit  augmenter  au  fur  et  à mesure  que  la  gros- 
seur du  pas  augmente.  J'ai  essayé  à fileter  un  pas  fin  sur 
un  gros  diamètre,  j'ai  mal  réussi  : la  filière  ne  remplissait 
pas  son  objet,  le  pas  était  camard  ; c'est  seulement  sur  le 
tour,  avec  le  peigne,  qu’on  peut,  dans  ce  cas,  obtenir  un 
résultat  convenable.  J’ai  essayé  de  fileter  de  petits  dia- 
mètres avec  de  gros  pas,  j’ai  produit  de  très-belles  vi* 
jusqu’à  un  certain  diamètre,  moindre  que  celui  de  la  mère; 
mais,  passé  ce  diamètre,  j'ai  produit  un  pas  double , peu 
profond,  peu  vif.  Je  le  répète  avec  regret,  il  n’y  a pas  de 
règles  fixes , et  l'on  doit  s’en  tenir  aux  approximations. 
Il  faudra  donc  avoir  des  mères  d'un  diamètre  approchant 
le  diamètre  des  vis  que  la  filière  doit  produire. 

Lors  donc  qu'on  aura  marqué  le  milieu  du  coussinet, 
qu’on  aura  eu  soin  do  recuire  à feu  doux,  et  qu’on  aura 
même  pratiqué  le  dégagement  avec  une  lime  à refendre, 
on  prendra  la  mère  entre  les  mâchoires  d'un  étau  , et  on 
pincera  celte  mère  entre  les  coussinets  ; on  répandra  do 
l’builo  sur  la  mère,  et  l’on  fera  tourner  la  Alière;  le 
tout  comme  si  l'on  faisait  une  vis  avec  de*  coussinets 
trempés.  On  aura  eu  bien  soin,  en  plaçant  la  mère,  de  la 
mettre  dans  la  position  exactement  verticale  ; en  faisant 
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tourner  la  filière,  on  aura  soin  de  li  tenir  dan»  une  posi- 
tion exactement  horizontale,  non-seulement  relativement 
à la  longueur,  mais  encore  dan»  le  sens  de  la  largeur.  On 
fera  bien  de  tourner  de  suite  quelques,  tours  continus, 
soit  en  descendant,  soit  en  remontant,  pour  que  le  sommet 
des  filets  s'imprime  bien  ; puis,  après  avoir  lubréfié  de 
nouveau,  on  serrera  la  vis,  et  on  continuera  à tourner, 
mais  cette  fois  en  descendant  d'un  demi-tour,  en  remon- 
tant de  suite;  en  descendant  de  nouveau  d'un  tour  entier. 
On  remontera  encore  d’un  demi-tour , pour  redescendre 
encore  d'un  tour  entier,  et  ainsi  de  suite.  Quand  on  aura 
parcouru  toute  la  mère,  on  remontera  en  tournant  conti- 
nuellement, on  mettra  de  l'huile,  on  serrera  la  vis,  et  on 
recommencera  te  tour  entier  d'aller,  cl  le  demi-tour  de 
retour , comme  il  vient  d’être  dit , mettant  de  l’huile  et 
serrant  la  vis  à chaque  fois  qu'elle  deviendra  lèche.  Eu 
agissant  de  la  sorte,  les  filets  de  la  mère  s'imprimeront 
dan»  les  coussinets  de  toute  leur  profondeur. 

Assea  ordinairement  les  filets  formés  dans  les  coussi- 
nets ne  sont  autre  chose,  surtout  sur  le  sommet,  que  la 
rencontre  de  deux  bavures  refoulées.  Il  est  facile  de  re- 
connaître ce  vice  en  regardant  attentivement  les  filets 
qu'on  aura  bien  nettoyés.  Dans  ce  cas,  on  doit  enlever 
avec  une  lime  ronde  ou  demi-ronde  le  sommet  de  ces  filets, 
comme  aussi  enlever  les  bavures  qui  obstruent  le  déga- 
gement. (Il  n'est  pas  aussi  nécessaire  d'enlever  les  bavu- 
res qui  existent  ailleurs.  ) On  remet  alors  la  filière  sur 
la  mère,  et  on  recommence  à fileter,  afin  d'approfondir 
encore  les  filets.  Cette  opération  faite,  le  filetage  est  ter- 
miné. On  peut  ensuite,  après  avoir  serré  la  vis,  aplanir  à 
la  lime  ces  coussinets  en-dessus,  en  les  faisant  affleurer 
avec  le  fût  de  la  filière. 

On  retire  alors  les  coussinets  de  la  filière  pour  leur  don- 
ner la  formo  qu'ils  doivent  avoir  en  définitive.  [Nous  avons 
déjà  dit  que  beaucoup  de  personnes  donnent  la  forme 
semi-circulaire,  fig.  483  et  484,  à la  partie  filetée;  mais 
celte  forme  a des  désavantages  qu'il  faut  signaler.  D'a- 
bord elle  donne  beaucoup  de  peine  pour  le  filetage  , et 
ensuite  elle  astreint  à ne  fileter  que  des  diamètres  identi- 
ques avec  celui  de  la  mère.  Si  le  diamètre  est  plus  gros, 
il  n'y  a que  quatre  points  qui  touchent,  et  ces  endroits 
étant  aigus  , les  filets  sont  sujets  à sc  casser.  Si  le  diamè- 
tre est  plus  petit , U n'y  a que  le  fond  de  la  partie  filetée 
qui  opère  : ce  fond  étant  occupé  par  le  dégagement,  on 
n'a  plus  que  très-peu  de  contact , et  les  contacts  sc  trou- 
vant seulement  sur  deux  points  opposés  de  la  circonfé- 
rence du  cylindre  à fileter,  il  devient  presque  impossible 
de  maintenir  la  filière  dans  une  position  absolument  ho- 
rizontale; on  fait  alors  assez  souvent  un  pas  double,  la 
vis  est  mâchée,  irrégulière  ; souvent  même  on  tourne 
sans  fin,  on  ne  fait  plus  l'hélice.  Les  bons  ouvriers  ont 
donc  définitivement  renoncé  aux  entailles  semi-circulai- 
res. 

On  avait  essayé  avec 
succès  les  formes  repré- 
sentées par  les  fig.  485  et 
486,  et  si  ce  n'était  la  su- 
jétion qu'elles  exigent,  les 
soins  que  demande  leur 
entretien,  assurément  la 
préférence  leur  serait  due  ; car,  dans  le  fait,  les  cous- 
sinets ainsi  faits  coupent  bien  mieux  qu'aucun  autre,  et 
produisent  plus  promptement  et  sans  efforts  les  plus  belles 


Fig.  485.  Fig.  486. 


vis.  La  première  idée  de  ces  coussinets  a été  conçue  se 


Fig.  487. 


Ion  le  modèle  représenté  fig.  482.  Si  le  cous* 

Dsioet  est  plat,  comme  nous  l'avons  repré- 
v senté  jusqu'à  présent,  il  ne  s'imprime  dans 
' le  cylindre  qu’à  l’aide  de»  angles  obtus , qui 
f ne  sont  que  peu  coupants  {F.  fig.  479,  a b). 
* On  a pensé  qu'en  inclinant  les  surfaces 
ainsi  qu'elles  le  sont  en  a b,  fig.  487,  on  aurait  des  angles 
aigus  qui  couperaient  vivement,  et  que  d'ailleurs  la  limaille 
et  les  copeaux  auraient  sur  les  côtés  de  grands  dégage- 
ments, et  n'obstrueraient  point  les  filières,  comme  cela  a 
lieu  dans  les  instruments  dont  nous  nous  servons  journelle- 
ment. Les  laces  a b,  fig.  487,  étant  passées  sur  la  pierre  à 
l'huile , on  pouvait  entretenir  la  filière  très  tranchante , 
avantage  marquant,  décisif,  et  malheureusement  trop  peu 
apprécié.  Mais  celte  forme  a bien  aussi  ses  inconvénients  ; 
s'il  s'agit  de  fileter  des  cylindres  d'un  petit  diamètre,  les 
tranchants  peuvent  se  rencontrer,  s'appuyer  l'un  sur  l'au- 
tre, et,  la  vis  de  pression  agissant,  se  détériorer  et  même 
s'écraser  réciproquement.  Dans  les  cas  où , comme  dans 
la  fig.  478,  plusieurs  trous  sont  renfermés  dans  le  même 
cadre,  celle  forme  est  tout  à fait  inadmissible , puisque 
les  coussinets  se  pressant  les  uos  les  autres,  les  tranchants 
des  trous,  non  employés  dans  le  moment,  seraient  les  seuls 
points  d'appui  des  coussinets  entre  eux.  Pour  conserver  U 
faculté  d'avoir  des  angles  tranchants , non  sujets  à s'é- 
mousser les  uns  sur  les  autres,  on  a apporté  une  modifica- 
tion à la  fig.  487  ; on  incline  aussi  les  plant  a b,  fig.  485; 
mais  en  réservant  intacts  les  talons  c d,  même  figure  ; ces 
talons  étant  prédominants,  l'effort  de  la  pression  sc  fait 
sur  eux  sans  inconvénient, et  le#  angles  vifs  sont  conservés. 
La  Agure  486  est  une  variété  de  coussinets  produisant  un 
angle  encore  plus  tranchant,  deux  gorges  a b,  remplacent 
les  plans  inclinés  des  fig.  485  et  487,  des  talons  pré- 
dominants sont  également  réservés  pour  supporter  l'ef- 
fort des  pressions.  Une  pierre  plate,  dans  le  premier 
cas  ; une  pierre  à affiler  les  gouges , dans  le  second , 
servent  à repasser  ces  coussinets  lorsqu'ils  ne  coupent 
plus. 

Mais  l'emploi  de  ces  pierres  étroites , plates  ou  arron- 
dies, est  une  sujéliou;  un  artiste  désireux  de  bien  faire, 
surmontera  sans  doute  la  peine  qu'elle  occasionne;  assuré 
qu’il  sera,  d’en  être  dédommagé  par  l'abondance  et  la  per- 
fection des  produits  ; mais,  soit  que  les  ouvriers  ordinaires 
trouvent  ces  soins  trop  minutieux,  soit  qu’ils  n'aient  point 
connaissance  de  ce  perfectionnement , toujours  est-il 
qu'on  le  voit  très-rarement  mis  en  usage.  Quant  au  mode 
de  faire,  qui  consiste  à n’échancrer  que  fort  peu  les  cous- 
sinets, il  est  maintenant  généralement  adopté  par  les  bons 
constructeurs,  et  nous  pouvons  le  conseiller  en  toute  assu- 
rance. parce  qu'il  a réuni  les  avis  divers.  El,  en  effet,  si 
l’ouconsidère  attentivement  le  coussinet  fig.  488,  que  nous 
Fig.  488.  avons  à dessein  re- 

I présenté  sur  une  plus 


tua 


grande  échelle,  pour 
qu'il  fût  possible  d'en 
mieux  saisir  la  forme  ; 
on  remarquera  qu'il 
est  d’une  confection 
plus  facile  que  tous 
les  autres,  et  que,  si  à la  vérité  il  coupe  moins  vivement 
que  ceux  fig.  485, 48C  ci  467,  il  a sur  eux  l'avantage  d'étre 
aisément  rendu  coupant  par  son  frottement  sur  une  pierre 
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à l'huile  ordinaire  : on  remarquera  qu'il  se  prèle  assez 
bien  au  filetage  des  cylindres  de  diamètres  très -différents. 
Supposons  que  les  deux  cercles  concentriques  ponctués 
a b } indiquent  la  grandeur  du  diamètre  de  la  mère,  et  la 
profondeur  de  ses  filets;  ce  coussinet  pourra  encort  fileter 
un  cylindre  gros  comme  e d,  parce  qu'une  portion  assez 
considérable  de  ce  cylindre  sera  encore  maintenue  dans 
son  échancrure  ; de  plus  l'usé  par  les  repassages  succes- 
sifs sur  la  pierre  pourra  sans  inconvénients  venir  jusqu'à 
la  ligne  e e. 

Il  nous  reste  à parler  des  dégagements  à pratiquer  au 
fond  de  l'échancrure  des  coussinets  : ici  encore  nous  ren- 
contrerons une  grande  divergence  d’avis  , et  en  défiuitivo 
un  accord  unanime  sur  un  point  important.  On  a d'abord 
donné  ce  dégagement  ainsi  qu’il  est  représenté  dans  tous 
les  coussinetsde  la  figure  478;  dans  le  coussinet  a fig.  479, 
et  dans  les  coussinets  fig.  483,  485,  486  et  487.  Depuis  on 
a multiplié  les  dégagements,  ainsi  que  nous  l'avons  repré- 
senté dans  le  coussinet  fig.  484  ; mais  celte  méthode,  très- 
peu  suivie,  a été  abandonnée , même  par  le  petit  nombre 
de  ceux  qui  l’avaient  adoptée  : ces  coussinets  sont  faciles 
à égrener  dans  les  pas,  sans  que  leur  allure  dans  le  travail 
du  filetage  soit  améliorée  suffisamment,  pour  compenser 
ce  grave  inconvénient.  Les  coussinets  dégagés  en  queue, 
ainsi  qu'on  le  voit  en  b,  fig.  470,  sont  bien  supérieurs;  les 
angles  du  fond  de  l'entaille  sont  aigus , la  limaille  trouve 
une  issue  facile  dans  l'élargissement  de  la  queue,  il  suffit 
de  passer  une  pointe  dans  cet  élargissement  pour  en  expul- 
ser le  cambouis.  Pour  les  grandes  filières  on  ne  doit  point 
balancer  à adopter  cette  manière  de  dégagement,  elle  est 
très-avantageuse  ; elle  le  serait  également  pour  les  petites 
filières  : mais  alors  elle  devient  d’une  confection  peu  fa- 
cile, faute  de  petits  tiers-points , outil  propre  à la  confec- 
tionner. Qu'on  adopte  ce  perfectionnement,  ou  bien  qu'on 
s'en  tienne  à la  coupure  simple , tout  le  monde  s'accorde 
sur  le  point  suivant,  qui  est  très-important  : il  faut 
faire  le  dégagement  en  inclinaut  des  deux  côtés,  il  nous 
serait  difficile  de  faire  comprendre  cotte  modification  ira- 

Fig  489  Por,ante  «ans  ,c  secours  d'une^ure;  soit 
donc  la  figure  489,  la  coupe  d'u^coussinct, 
faite  suivant  la  ligne  a b fig.  483;  le  dégage- 
ment se  donnera  suivant  l'inclinaison  b 
fig.  4«9  d’une  part,  et  de  l'autre  suivant  l'in- 
ôrlinaison  a,  et  de  manière  à ce  que  la  ren- 
contre de  ces  deux  inclinaisons  forme  un 
angle.auianî^u  de  l'épaisseur  du  coussinet.  Au  moyen  de 
ceUê  disposition  le*  copeaux  ne  pourront  s'amasser  dans 
tÏTobstruer,  comme  cela  a toujours  lieu 
a II-  d épi  gefeto  n t droit;  au  fur  et  à mesure  du  filetage, 

les  nflfltewf  copeaux  chassent  les  anciens  en-dessus  et 
en-dessous  de»  coussinets. 

Telles  sont  les  principales  manières  de  construire  les 
coussinets  relativement  à leur  filetage  et  à leurs  dégage- 
ments. Nous  sortîmes  contraints  de  passer  sous  silence  une 
infinité  de  modifications  moins  importantes  , qui  ne  sont 
fondées  que  sur  le  caprice  cl  l’envie  d'innover,  sans  qu'au- 
cune vue  finale  d'utilité  ait  motivé  leur  emploi. 

Après  avoir  ainsi  préparé  les  coussinets,  on  les  remet 
dans  la  filière,  on  les  refasse  sur  la  mère  pour  réparer  les 
accidents  qui  ont  pu  survenir,  et  aussi  pour  rabattre  les 
bavures  produites  par  la  lime,  après  quoi  ou  les  relire  en- 
core pour  les  tremper. 

Cette  opération  n'a  rien  de  spécial , et  nous  nous  réfé- 
dictioiwaire  de  l’imjvstjue,  t.  11. 


rons  à ce  que  nous  avons  dit  de  la  trempe  aux  mois  Acier 
cl  Riaohxe.  L’usage  est  d'attacher  ensemble  les  coussi- 
nets. par  paire,  avec  un  long  fil  de  fer;  par  ce  moyen,  ils 
ne  se  (tordent  point  dans  le  feu,  et  l’on  peut  les  tourner  et 
retourner  à volonté.  Quand  ils  sont  parvenus  au  degré 
convenable,  on  les  relire  et  on  les  plonge  avec  le  fer  qui 
les  lie  dans  l'eau  froide  ; dès  qu'ils  sont  refroidis,  on  les 
fourre,  toujours  accouplés,  dans  le  fraisil  tiède  de  la  forge, 
où  on  les  laisse  l'espace  d'une  heure  environ  ; ensuite  on 
les  retire,  on  les  désaccouple,  et  on  les  repasse  sur  un  grès 
bien  droit.  Lorsqu'ils  sont  blanchis,  on  fait  revenir  sur  une 
barre  ou  sur  une  pelle  rouge,  en  ayant  soin  de  le#  retour- 
ner, afin  que  la  couleur  soit  bien  la  même  partout  ; 
quand  la  couleur  apparaît,  on  tourne  la  barre  ou  la 
pelle,  et  les  coussinets,  en  tombant  dans  l'eau,  se 
fixent  à la  couleur  convenable,  qui  est  déterminée  par  la 
qualité  de  l’acier  employé.  C’est  alors  qu’on  leur  donne  la 
dernière  façon , en  les  passant  sur  la  pierre  à l’huile , du 
côté  où  se  trouve  le  filetage,  afin  d'aviver  les  angles  des 
filets  et  de  les  rendre  coupants  ; quant  à leurs  autres  sur- 
faces, on  est  dans  l’habitude  de  leur  laisser  la  couleur  de 
la  trempe.  On  se  souvient  que  nous  avons  conseillé  de 
laisser  les  bavures  autres  que  celles  des  dégagements; 
lors  de  la  trempe,  ces  bavures  reçoivent  le  premier  saisis- 
sement de  l'eau  froide,  et  garantissent  les  filets  des  criques 
et  des  gerces;  clics  ncsont  définitivement  enlevées  que  par 
le  passage  du  coussinet  sur  la  pierre  à l'huile  , si  elles  ne 
l'ont  pas  été  lorsqu'on  a blanchi  sur  le  grès  après  la  trempe. 

Nous  avons  été  contraints  de  donner  beaucoup  d’exten- 
sion à celte  partie  si  importante,  et  pourtant  si  négligée , 
qu’assez  ordinairement  les  coussinets  des  filières  du  com- 
merce ne  servent  à rien , et  que  l’ouvrier  curieux  de  bien 
faire  est  obligé  de  les  refaire  entièrement;  maintenant 
nous  allons  continuer  noire  revue  des  améliorations  suc- 
cessives apportées  dans  la  fabrication  du  fût  des  Alièrcs. 

Filière  double  à coulisses.  — Les  fûts  de  filières  à 
biseaux  avaient  un  inconvénient  majeur,  c'est  qu'ils  bor- 
naient considérablement  la  portée  de  la  filière  relativement 
à la  grosseur  des  cylindres  à fileter.  En  effet,  si  l’on  fait 
attention  aux  fig.  478 , 479,  480  et  481,  on  verra  que  les 
biseaux  occupent  un  bon  tiers  de  l'ouverture  de  la  filière, 
et  que  dès  lors  un  tiers  de  sa  capacité  est  perdu;  on  a 
donc  abandonné  cette  méthode  plus  facile , pour  adopter 
celle  qui  demande  plus  de  travail , mais  qui  permet  à la 
filière  de  fileter  des  cylindres  plus  gros  avec  une  filière 
d’ailleurs  de  même  force  et  de  même  calibre;  c’est  la 
Fa  490  fi,ière^ coulisses, représentée&ryifig.  490,  491 
9'  et  493,  qui  a succédé  à la  predwgJw^  n’avons 
| P*#  donné  de  figure  d’t  memble.pâVde  que  celte 
seconde  filière  ressemble  à la  première  en  tous 
* points,  hormis  relativement  aux  coulisses  du  fe 
cadre;  la  fig.  490  offre  la  coupe  de  ce  cadre,  à 
l’intérieur  duquel  on  pratique  les  ramures  a b; 

U MR  le  coussinet  porte  une  languette  sur  ses  & 
coH%,  ainsi  que  nous  l’avons  représenté  dans  les 
coussinets  fig.  483  et  485  ci-dessus.  La  languette 
se  place  dans  les  rainures  du  cadre,  et  .y  glisse  à pression 
sentie;  on  les  introduit  par  les  entailles  a b}  fig.  491.  On 
ne  fait  quelquefois  qu’une  seule  entaille  de  la  largeur  du 
coussipfet;  mais  cela  a un  inconvénient  : si  la  filière  est 
très  ouverte,  le  coussinet  n’est  pas  Maintenu;  tandis  qu’en 
laissant  un  épaulcment  entre  les  deux  entailles,  pour  peu 
que  la  vis  de  pression  a:l  appuyé  sur  le  coussinet,  il  ne 

S* 
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peut  plus  sortir.  On  fait  toujours  l’entaille  a]  plus  large 
que  celle  b,  afin  que  lorsque  lo  plein  de  la  languette  du 

Fig.  491. 


coussinet  vient  à passer  devant  l'entaille  b,  le  coussinet  ne 
puisse  s'échapper  , comme  cela  pourrait  avoir  lieu  si  les 
deux  entailles  étaient  de  même  largeur. 

Pour  faire  les  deux  rainures,  on  commence  par  les  tra- 
cer avec  le  trusquin,  puis  on  les  creuse  avec  un  outil  fabri- 
qué exprès,  que  l'on  a nommé  guimbarde,  dont  la  fig.  492 
donnera  une  idée  sulfisaule.  Pour  faire  cette  guimbarde, 


Fig.  492. 


on  choisit  une  vieille  lime  assez  épaisse  cl  faite  de  bon 
acier;  on  pratique  sur  le  champ  du  barreau  une  entaille 
a,  ayant  une  largeur  égale  i l'épaisseur  de  la  filière;  au 
fond  de  celte  entaille  , on  réserve  un  mamelon  b ; on  en- 
taille ce  mamelon  en  façon  de  lime,  en  y faisant  des 
coupures  avec  un  ciseau  à froid,  un  burin  ; puis  on  trempe 
très-dur,  mais  seulement  dans  l'endroit  de  l'entaille  : si 
la  trempe  avait  pris  plus  loin , on  délrciftpcralt  les  poi- 
gnées. L'outil  ainsi  préparé  , et  les  dedans  du  cadre  étant 
bien  dressés,  on  prend  ce  dernier  dans  l'étau,  on  introduit 
la  guimbarde  dans  le  cadre,  on  fait  entrer  le  côté  à rainer 
dans  l’entaille  a , et , tenant  l'outil  des  deux  mains,  bien 
d’équerre  avec  la  filière,  comme  on  ferait  avec  une  plane 
à deux  poignées , on  frotte  en  appuyant  de  manière  à ce 
que  le  mamelon  b se  fasse  un  passage,  et  pratique  la  rai- 
nure qui  ne  peut  être  plus  profonde  dans  un  endroit  que 
dans  l'autre  , puisque  le  fond  de  l'entaille  sert  de  guide, 
et  que  le  mamelon  cesse  de  mordre  du  moment  que  le 
fond  touche  aux  côtés.  Quelques  ouvriers  ne  taillent  pas 
le  mamelon  en  lime,  mais  seulement  en  bédane;  lorsqu'il 
ue  coupe  plus,  ils  avivent  le  tranchant  avec  une  petite 
picqye  à pivots:  Cependant  la  guimbarde  laisse  toujours 
quelques  millimètres  d'espace  dans  les  coins,  aux  deux 
bouts  de  la  rainure  ,Vù  le  fer  n’est  pas  enlevé  ; on  fait  un 
petit  bédane  coudé  avec  lequel  on  parachève  la  rainure , 
ou  bien  on  arrondit  les  coins  du  premier  coussinet  ; mais  il 
vaut  mieux  recaler  la  rainure  au  bédane,  comme  nous  ve- 
nons de  le  dire. 

Une  fois  cette  rainure  faite,  on  est  réromoçnsé  de  la 
peine  qu’on  s'est  donnée  parle  meilleur usagf|£ la  filière, 
et  aussi  par  la  plus  grande  facilité  qu'on  éprouve  dans 
l'ajustage  des  coussinets.  Nous  devons  dire  de  suite,  jiour 
n'avoir  plus  à revenir  sur  ce  sujet,  qu’il  est  de  bonne  fa- 
brication de  donner  de  l'assiette  à ces  coussinets,  en  y 
pratiquant  un  dégagement  peu  senti  dis  côté  opposé  au 
côté  fileté,  ainsi  que  nous  l'avons  représenté  en  f,  iHim  les 
fig.  482,  485  et  48fi;  par  ce  moyen,  le  coussinet  est  bien 
assis  dans  la  filière,  et  ne  risque  pas  à toucher  du  milieu, 
gc  qui  est  un  grand  défaut.  Faisons  également  connaître 


de  suite  l'usage  du  coussinet  blanc 
(c'est-à-dire  non  fileté) représenté 
fig.  482.  Il  est  destiné  à être  placé  en 
dernier  dans  le  cadre  de  la  filière; 
assez  ordinairement  on  le  fait  en  fer, 
ou,  si  l’on  emploie  l'acier,  on  ne  le 
trempe  pas,  afin  que  le  bout  de  la  vis 
de  pression  ne  s'écrase  point  en  pe- 
sant sur  lui.  L'usage  de  ce  coussinet 
est  de  transmettre  une  pression  plus 
uniforme  que  celle  que  l’on  obtient  en 
faisant  porter  immédiatement  le  bout 
de  la  vis  sur  le  coussinet  qui  travaille  ; 
la  vis  n'appuyant  dans  ce  cas  que  sur 
un  point  et  au  centre,  on  éprouve  un 
mouvement  oscillatoire  qui  n’a  pas 
lieu  avec  le  coussinet  blanc,  qui  ap- 
puie non  au  centre,  mais  aux  deux 
extrémités,  au  moyen  du  dégagement 
f,  fig.  482. 

On  a depuis  quelque  temps  apporté 
un  grand  perfectionnement  aux  filières 
à coulisses,  en  faisant  le  fût  d'un  seul 
^morceau,  et  en  faisant  entrer  les  vis, 
ou  la  vis  de  pression  dans  l'intérieur 
du  cadre.  La  fig.  495  est  deslioéc  à 
faire  comprendre  comment  crtte 
filière  ingénieuse  et  commode  s'éta- 
blit. La  fig.  494  o|£fr  vu 
c^neripectivc  le  cous-i- 
net Hkducleur  ct  |a  Vf, 

de  pression.  Ici  on  est 
dispensé  de  l'emploi  des 
coussinets  blancs  fig.  482, 
l'écrou  de  la  vis  en  rem- 
plit la  fonction.  Nous  n’en 
disons  pas  davantage  sur  l'emploi  des 
coussinets  conducteurs , dont  nous 
TM  aurons  occasion  de  parler  ci-après, 
en  décrivant  les  filières  en  tôle. 

Quant  à la  forme  des  coussinets  à 
languette,  vus  en  coupe,  nous  croyoïç 
inutile  de  la  donner  , puisqu’elle  est 
nécessairement  celle  de  la  partie  non 
ombrée  de  la  fig.  490,  représentant  la 
coupe  de  la  filière. 

Filière  double,  à plaques.  — La  difficulté  qu'on 
éprouve  à faire  les  rainures  des  filières  à coulisses,  cçllc 
de  l'ajustage  des  coussinets  à languette,  ont  été  cause  que 
des  tentatives  ont  été  faites  pour  a tfr-anclil* l'ouvrier  du 
soin  qu'exige  leur  bonne  fabrication.  Ces  tentatives  ont 
produit  une  série  de  filières  exécutées  d'après  des  modèles 
plus  ou  moins  ouvragés,  plus  ou  moins  élégants  ; mais 
dont  il  nous  suffira  d’un  exemple  pris  au  hasard  pour 
faire  apprécier  l'intention,  l es  fig.  495, 496, 497,  nous  ser- 
viront à mettre  de  suite  le  lecteur  au  fait  de  leur  fabrica- 
tion ; les  explications  qui  précèdent  nous  dispensent  d’en- 
trer dans  les  détails. 

La  fig.  495  représente  la  filièreêi  plaque  vue  en  dessus; 
les  diverses  parties  du  fût  ayant  beaucoup  d’analogie  avec 
les  mêmes  parties  dans  les  filières  à coulisses,  nous  ne  no- 
terons que  les  différences. 

a,  plaque  entrant  dans  une  coulisse  à queue.  Cette 
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plaque  est  percée  au  centre  d'un  trou  plu»,  grand  que  la  | b,  vis  de  pression  terminée  dans  l’exemple  par  un  sim- 
portée  de  la  filière.  j pie  anneau , mai»  ordinairement  par  un  anneau,  orné, 

Fig.  4 


ou  bien  encore  terminé  par  un  levier  en  travers  formant  T.  a,  coupe  de  la  plaque  qui  maintient  les  coussinets  ; on 
Coupe  longitudinale  et  verticale  de  celte  même  filière  y remarque  les  deux  biseaux  s'engageant  daus  la  coulisse 
suivant  la  ponctuée  a b.  qui  est  pratiquée  dans  le  fût. 


Fig.  490. 


b,  coupe  de  la  vis  de  pression  et  de  son  anneau. 

On  remarquera  la  coupc  des  deux  coussinets  avec  les  dé- 


gagements donnés  en  inclinant  en-dessus  et  en-dessous. 
Fig.  497.  Coupe  verticale  cl  transversale 

de  la  filière  soi  v ant  la  ponctuée c d. 
L LJ  U a,  coupe  de  la  plaque.  ? 


b,  coupe  du  cadre  de  la  filière. 

cf  un  des  coussinets  vu  du  côté  du  filetage. 

Ce  qu’il  y a d'important  à remarquer  dans  cette  flg.  497, 
c'est  la  manière  dont  le  coussinet  lient  dans  le  cadre,  qui 
n'a  ui  biseaux,  ni  rainure,  mais  dont  deux  côtés  sont  in- 
clinés. Les  coussinets  étant  limés  selon  celle  inclinaison, 
ou  les  pose  dans  le  r3dre,  et  l'on  enlève  en  dessus , et  si 
l'on  veut,  en  dessous,  l’excédant  qu'ils  peuvent  avoir  sur 
l'épaisseur  de  la  filière.  De  cette  manière  ils  sont  de  suite 
ajustés,  et  sont  maintenus  inébranlables  par  la  plaque  de 
recouvrement  a qu'on  fait  glisser  à force  dans  sa  coulisse. 


Ces  filières  sont  d'une  confection  facile  et  d*un  bon 
usage.  On  les  fait  sans  peine,  et  pour  ainsi  dire  les  yeux 
fermés , au  moyen  de  l'étau  à genou , qui  permet  de  don- 
ner invariablement  la  même  inclinaison  au  cadre,  et  aux 
côtés  des  coussinets,  sans  cesser  de  limer  horizontale- 
ment. 

Autre  filière  à plaques  plus  généralement  adoptée. 
Au  point  où  nous  en  sommes  de  la  démonstration,  peu  de 
mots  suffiront  pour  faire  bien  comprendre  cette  filiàre, 
que  la  fig.-498  représente  vue  en  dessus, 
cr  a , les  bras  ou  leviers. 
b b j écrous  des  vis  de  pression  c c. 
d e,  plaques  maintenant  les  coussinets,  et  mainte- 
nues elles-mêmes  après  le  corps  de  la  filière , soit  par  trois 
vis  fraisées  comme  end , si  la  plaque  est  simplement  po- 
sée à plat;  soit  par  une  seule  vis,  comme  en  e,  si  la  pla- 
que est  posée  à queue. 


Fig.  498. 


Les  pièces  a b sont  d’un  seul  et  même  morceau.  Dans  se  desserrer  intempestivement,  la  filière  est  d’une  forme 

le  milieu  de  la  filière  est  pratiqué  un  cadre  contenant  les  régulière  et  d'un  maniement  facile.  Quoi  qu'il  en  soit,  elle 

coussinets;  ce  cadre  n'a  ni  biseaux,  ni  rainures,  ni  n'est  pas  aussi  répandue  que  la  filière  à coulisses  ordi- 

champ  incliné;  les  coussinets  sont  également  limés  carré-  naire;  elle  est  un  peu  pesante,  et  d'une  confection  qui  dé- 
ment sur  toutes  leurs  faces  ; Us  sont  maintenus  en  dessus  mande  encore  beaucoup  d’attention, 

et  en  dessous  par  le  débordement  des  plaques , qui  est  Les  filières  doubles  en  tôle.  Cette  sorte  de  filières  est 
indiqué  par  les  deux  ponctuées  i i.  Lorsqu'on  ne  veut  pas  trop  récemment  mise  au  jour,  pour  qu'il  sbit  possible  d'in- 

que  les  plaques  fassent  saillie  en  dessus  et  en  dessous  des  voqu^r  en  sa  faveur  la  décision  de  l'expérience;  le»  résul- 

coussinets , on  fait  une  languette  à ces  coussinets  , et  les  tats  sont  à peu  près  les  mêmes  que  ceux  des  autres  filières  ; 

plaques  entrent  dans  les  feuillures  qui  se  trouvent  de  mais  elle  est  d'une  exécution  tellement  simple,  tellement 

chaque  côté  de  cette  languette.  * facile*  qu’elle  réduira  l'achat  de  cet  outil  important,  et 

Voici  quels  sont  les  avantages  de  celte  filière  ; le  point  de  toujours  d'un  prix  assez  élevé,  quoique  la  fabrique  en 

virement  est  toujours  au  centre;  les  leviers  sont  indépen-  grand  ait  fait,  pour  l’abaisser,  de  véritables  fours  de 

dants  des  vis  de  pression  , qui  ne  courent  pas  le  risque  de  force,  à un  prix  tellement  modique , qu’il  n’y  faudra  plus 
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faire  entrer  que  celui  des  coussinet*  cl  des  tarauds  ; le  prix 
du  fût,  qui  est  maintenant  la  pièce  principale,  devenant 
pour  ainsi  dire  nul , le  plus  pauvre  serrurier  de  village 
pourra,  sans  frais,  sc  procurer  cet  outil  si  nécessaire  pour 
la  bonne  qualité  des  produits.  En  envisageant  le  nouveau 
mode  sous  cet  aspect,  il  mériterait  déjà  de  fixer  l'atten- 
tion ; mais  à cet  avantage  précieux  de  la  modicité  du  prix  , il 
joint  encore  celui  de  la  légèreté  et  des  grandes  facilitésdans 
l’emploi.  La  filière  en  tôle  n’avant  juste  que  l’épaisseur  qui 
est  nécessaire  pour  que  les  coussinets  soient  solidement 
maintenus,  peut  fileter  jusque  sur  le»  embases  ; elle  peut  être 
passée  dans  des  endroits  où  des  filières  plus  épaisses  ne 
sauraient  parvenir;  enfin  si  l’on  considère  que,  présen- 
tant le  champ  à l'effort  de  la  traction , elles  ont  beaucoup 
de  force  dans  le  sens  où  cette  force  est  utile,  on  recon- 
naîtra qu’elles  doivent  être  préférées  aux  autres  qui,  dans 
la  forme  ronde  de  leurs  bras,  n’ont  qu’une  force  moindre 
dans  le  sens  de  la  résistance , et  en  ont  une  superflue  dans 
le  sens  de  la  pression  verticale,  dont  le  besoin  ne  se  fait 
jamais  sentir,  et  qu’il  faut  même  éviter  de  déployer,  la 
filière  devant  toujours  être  tenue  dans  une  situation  par- 
faitement horizontale. 

On  peut  commencer  par  les  coussinets  la  façon  de  cette 
filière,  seulement  il  faut  s’assurer  qu’on  aura  ensuite  de 
la  tôle  de  l’épaisseur  voulue.  Si  on  n’a  pas  cette  certitude , 
on  doit  d’abord  sc  procurer  de  la  tôle  et  la  décroûter,  afin 
d’qo  avoir  bien  juste  l’épaisseur.  On  dessine  sur  celte  tôle 
la  forme  que  Pou  veut  donner  à la  filière,  et  jprtl  avoir 
bien  dégauchi  en  planant  au  marteau  , on  dresse  une  des 
rives  du  morceau;  on  peut  dès  lors  commencer  à faire  les 
coussinets. 

La  flg.  499,  et  même  si  l’on  veut  493,  représentent  deux 
Fig.  499.  Fig.  500. 


filières  en  tôle,  vues  par-dessus  ou  par-dessous  ; la  fig.  500 
offre  l'aspect  de  ces  filières  vues  sur  leur  épaisseur. 

Pour  faire  les  coussiuels,  on  coupe  carrément  plusieurs 
bouts  d’un  barreau  d’acier;  on  en  forme  des  parallélipi- 
pèdes  rectangles  plus  ou  moins  allongés,  sur  les  bouts 
Fig.  5üt.  Fig.  502.  desquels  on  prati- 

que , avec  u^e  lime 
« à refendre,  une  rai- 

| mire  a b,  fig.  502, 

L représentant  un  de 

r*  ccs  coussinets,  vu 

\ en  hout.  Si  on  est 

/ dans  l'intention  de 


réserver  un  mamelon  à l’entaille  d'entrée , comme  nous 
l’avons  vu  plus  haut,  on  fait  avec  la  même  lime  une  se- 
conde rainure  croisant  la  première.  Quanti  la  rainure  a b 
est  faite,  on  vérifie  de  suite  si  elle  est  bien  égale  en  lar- 
geur à l’épaisseur  de  la  tôle  qu'on  présente  à son  ouverture; 
quand  la  rainure  est  bien  de  calibre,  elle  pince  la  tôle  qui 
reste  suspendue , retenue  par  l’adhérence  de  l’ajustage. 
Après  avoir  fait  la  rainure  d'unjtoul,  on  en  fait  une  pa- 
reille à l’autre  bout , en  employant  toujours  pour  guide 
l’épaisseur  de  la  tôle  qui  est  destinée  à faire  le  fût  de  1.1 
filière  ; voilà  toute  la  façon  à faire  aux  coussinets.  S’il  ar- 
rivait qu’on  eût  fait  la  rainure  tfrop  large,  on  réparerait 
celte  faute  en  donnant  un  ou  deux  coups  de  marteau  sur 
le  bout  du  coussinet;  par  ce  moyen  on  ramènerait  U rai- 
nure à la  largeur  voulue.  On  donne  de  l’élégance  à ccs 
coussinets  en  les  arrondissant  sur  leurs  angles  en  dessus 
cl  en  dessous , ainsi  que  nous  l’avons  représenté  dans  la 
fig.  501  offrant  un  de  ccs  coussinets  vu  en  perspective. 

Quand  tous  les  coussinets  sont  faits,  on  s'occupe  du 
coussinet  conducteur  et  de  la  vis  de  pression  représentés 
eu  perspective  par  la  fig.  494  (excepté  que  dans  cette  figure 
le  coussinet  est  à languette,  comme  devant  servir  pour  la 
filière  à coulisse  fig.  433,  et  qu'il  doit  être  à rainure, 
comme  le  coussinelStll  et  502).  On  fera  bien  de  ne  pas  li- 
mer d'abord  ce  coussinet  extérieurement,  mais  de  le  per- 
cer d’abord , et  de  le  tarauder  ; ensuite  on  fera  les  rainurrs, 
en  ayant  bien  soin  qu’elles  soient  parallèles  à l’axe  du 
trou;  on  mettra  le  coussinet  eu  place,  et  alors  on  pourra, 
en  le  limant  extérieurement , réparer  l'erreur  qu’on  aurait 
pu  commettre  en  ne  perraut  pas  le  trou  bien  droit.  Dans 
les  petites  filières,  on  fera  bien  de  faire  le  coussinet  et  la 
vis  de  pression  en  acier,  et  même  de  le  tremper  revenu 
bleu.  Dans  les  filières  moyennes  ces  pièces  peuvent  être  en 
fer  trempé  au  paquet,  et  dans  les  grandes  filières  tout  sim- 
plement en  fer. 

Lorsque  les  coussinets,  les  conducteurs  et  les  vis  de  pres- 
sion seront  faits, on  s’occupera  du  fût  de  la  filière.  Pour  les 
filières  moyennes  on  pourra  employer  un  dessin  analogue 
à celui  de  la  fig.  493,  mais  en  faisant  les  côtés  plus  larges. 
Pour  les  grandes  filières  on  adoptera  telle  figure  que  l’ima- 
gination enfantera.  Les  leviers  seront  des  barres  de  fer 
rapportées.  Pour  les  petites  filières , on  pourra  les  faire 
ellipsoïdes  , ou  même  tout  à fait  rondes  , ainsi  que  nous 
en  avons  usé  dans  les  fig.  499  et  500,  représentant  la  plus 
petite  des  filières  en  tôle  qui  avaient  été  mises  à l’exposi- 
tion des  produits  de  l'industrie  en  1834.  Cette  forme  a 
cela  de  commode  qu’en  s'en  servant  on  a sans  cesse  le  le- 
vier dans  la  main  , et  qu’il  est  très-facile  de  tenir  son  dis- 
que dans  une  position  exactement  horizontale.  On  prendra 
pour  faire  ce  disque  a,  fig.  499  et  500 , de  la  tôle  d’acier 
d’un  millimètre  environ  d'épaisseur.  On  pourra  l'arrondir 
sur  le  tour  en  se  servant  des  deux  trous  ovalisés  bc,  pour 
le  faire  tenir  avec  des  vis  sur  un  mandrin  ordinaire.  De 
plus,  si  l'on  veut  se  servir  de  ce  disque  luiméme  comme 
d’une  fraise , pour  faire  les  rainures  des  coussinets  , on 
imprimera , avec  une  molette  perle  ou  bretelle , des  mar- 
ques sur  le  champ,  qui  seront  ensuite  facilement  conver- 
ties en  dents  avec  le  tiers- points.  On  fera  bieirdnssi, 
pendant  que  ce  disque  sera  monté,  d'indiquer  le  cfj&^re, 
el^iar  un  cercle  léger  les  limites  de  l’encadrement  de» 
coussinets,  afin  que  le  tout  soit  fait  le  plus  correctement 
possible.  Le  disque  tourné,  on  fait  l'entaille  à la  lime,  et 
la  fig.  486,  offrant  une  partie  du  fût,  peu!  servir  de  guide 
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à cet  égard.  Il  est  bien  entendu  que  si  l'ou  avait  un  grand 
nombre  de  ces  filières  à faire,  il  serait  possible  et  bien  plus 
tôt  fait  d’enlever  ces  fûts  tout  découpés  d'un  coup  par  l’ef- 
fort d’un  balancier.  (V.  bÉcoceoin.)  Ainsi  que  cela  est 
rendu  sensible  par  la  fig.  500,  les  coussinets  forment  sail- 
lie en  dessus  et  en  dessous  sur  le  fût  de  la  filière.  C’est  ce 
fut  qui  entre  dans  les  coussinets , tandis  que  dans  les 
filières  ordinaires  ce  sont  les  coussinets  qui  entrent  dans 
le  fût. 

Si  l’on  craignait  que,  vu  le  peu  d'épaisseur  du  disque  , 
la  vis  de  pression  n’eût  point  assez  d’appui , on  réserverait 
dans  l'entaille  circulairo.destinée  à recevoir  la  télé  de  celte 
vis , un  mamelon  a fig.  503,  et  l’on  ferait  sur  la  tête  de  la 


Fig.  503. 


vis  un  petit  trou,  destiné  à recevoir  ce  mamelon;  par  ce 
moyen  on  s'assurerait  que  la  vis  de  pression  ne  pourrait 
jamais  être  poussée,  soit  en  dessus,  soit  en  dessous,  comme 
cela  pourrait  avoir  lieu  si  on  se  contentait  du  contact  du 
rommel  de  la  tête  de  cette  vis  contre  le  champ  du  fût. 
I.’exlrérne  simplicité  de  cette  filière  nous  dispense  d'entrer 
dans  de  plus  amples  explications,  les  figures  suppléeront 
à ce  que  notre  description  verbale  pourrait  avoir  de  trop 
abrégé.  Nous  n’avons  plus  qti’à  faire  ressortir  les  avanta- 
ges qui  sont  attachés  à l’emploi  de  celle  filière. 

Elle  peut  fileter  jusque  sur  les  embases  ; elle  est  légère , 
d’un  prix  modique , et  d’une* fabrication  on  ne  peut  plus 
facile  ; elle  peut  être  montée  sur  un  tour  ; et , au  moyen 
des  trous  ovalisés  b c,  fig.  499,  et  de  scs  deux  vis  de  pres- 
sion , il  devient  possible  d’amener  l'entre-deux  des  coussi- 
nets au  centre  de  rotation;  ce  qui  est  un  avantage  plus 
considérable  qu'on  ne  le  pense  d’abord  , puisqu’il  devient 
alors  possible  de  fileter  en  profitant  du  mouvement  alter- 
natif du  tour.  Si  l’on  avait  à cordonner  longues  tiges, 
on  le  pourrait  encore  au  moyen  d’un  arbre  creux  et  de 
coussinets  analogues;  dans  ce  cas  le  tour  devrait  être  mû 
par  une  roue;  enfin  en  plaçant  la  filière  derrière  l'arbre,  elle 
deviendra  un  manchon  universel  pouvant  servir  de  matrice 
pour  reproduire  par-devant , avec  des  peignes , tous  les 
écrous  et  vis  imaginables  : il  suffirait  pour  cela  d’une  tige 
de  cuivre  ou  de  fer  tenue  immobile  derrière  le  tour,  tan- 
disque  les  coussinets  delà  filière  l’embrasseraient  et  filète- 
raient cette  tige , le  mouvement  d'hélice  serait  donné  à 
l'arbre  en  raison  de  la  course  des  pas  imprimés  dans  ces 
coussinets. 

Considérations  générales  sur  les  filières  en  fer. 

On  n’est  pas  absolument  d'accord  sur  la  question  de  sa- 
voir si  Ica  coussinets  doivent  être  ajustés  bien  exactement 
dans  le  cadre  d'une  filière;  le  plus  grand  nombre  des  ar- 
tistes pense  qu'il  en  doit  être  ainsi  ; d’autres , en  minorité, 
préfèrent  que  le  coussinet  ait  un  peu  de  jeu  ; ils  donnent 
pour  motif  do  leur  opinion  que  , dans  les  différences  de 


diamètre  des  cylindres  à fileter,  les  coussinets  Rasseyent 
mieux  s’ils  ont  un  peu  de  liberté.  Nous  ne  saurions  de  quel 
côté  pencher,  s’il  s'agissait  de  décider  cotre  ces  avis  divers; 
mais  on  en  peut  toujours  tirer  celte  conclusion  , que  si  on 
a commis  quelque  faute  dans  l'ajustage , celte  faute  n'a  pas 
de  conséquences  graves,  et  en  effet  nous  voyons  tous  les 
jours  fileter  très-correctement  avec  des  filières  vieillies,  cl 
dont  les  coussinets  ont  pris  du  jeu. 

l.cs  vis  à pas  carrés,  lorsqu’il  ne  s’agit  pas  de  trop  grands 
diamètres  de  cylindres , peuvent  être  faits  à la  filière  dou- 
ble; la  difficulté  principale  est  de  faire  les  coussinets;  les 
mères  à pas  carrés  doivent  avoir  une  forme  particulière 
que  nous  ferons  connaître  au  mot  TmtiD.  Il  est  fort  dif- 
ficile de  faire  des  vis  coniques  à pas  carrés,  cependant  eu 
y faisant  bien  attention  on  parvient  à donner  de  l’entrée 
aux  tarauds  faits  avec  la  filière;  niais  cet  effet  n’est  jamais 
bien  senti. 

Pour  faire  entrçr  une  vis  tenue  vis-à-vis  de  soi  dans  une 
position  verticale,  on  la  fait  tourner  de  droite  à gauclic, 
on  la  tourne  en  sens  contraire  pour  la  dévisser;  telle  est 
la  pente  ordinaire  donnée  à l'hélice  des  filets.  Il  est  des 
circonstances,  rares  il  est  vrai,  mais  alors  impérieuses, 
dans  lesquelles  il  faut  que  la  vis  ait  une  marche  contraire, 
il  faut  qu’elle  entre  lorsqu'on  tourne  de  gauche  à droite 
et  qu'elle  se  dévisse  en  tournant  de  droite  à gauche.  Cet 
effet  ne  peut  être  obtenu  qu’au  moyen  d’un  taraud  mère 
fabriqué  ad  hoc  : on  a récemment  trouvé  le  moyen  de 
convertir  un  taraud  à gaucho  en  un  taraud  à droite  et  vice 
versd  ; nous  devous  faire  mention  de  ce  moyeu  très-ingé- 
nieux et  qui  peut  être  d'une  grande  utilité  dans  beaucoup 
de  cas.  Nous  empruntons  celle  description  au  Journal  des 
Ateliers,  l«r  vol.,  p.  13. 

Fig.  504 . 


Soient  a a,  fig.  50  J,  les  deux  côtés  d’une  filière  double  ; 
on  ajustera  dans  les  coulisses  les  coussinets  en  cuivre 
b c : on  percera  dans  le  coussinet  b ( plus  long  du  double 
que  le  coussinet  c)  un  trou  d,  de  calibre  avec  le  taraud 
e qu’on  veut  convertir  en  un  taraud  d'inclinaison  con- 
traire, et  l’on  taraudera  ce  trou  avec  un  taraud  à quatre 
pins  en  ayant  bien  soin  que  les  filets  pénètrent  de  toute 
leur  profondeur.  L’écrou  fait , on  retirera  le  taraud  e et 
on  limera  le  coussinet  h en  demi-cercle , comme  cela  se 
pratique  pour  les  coussinets  ordinaires , en  faisant  en  sorte, 
toutefois,  que  l’échancrure  mette  à nu  toute  la  profondeur 
des  filets  do  l’écrou , cl  qûe  l’un  des  angles  du  taraud  carré 
er  lorsqu’il  sera  remis  dans  sa  place,  se  trouve,  par  ce 
moyen,  saillant  dans  le  trou  f.  Ce  taraud  mis  eu  place  et 
fixé  à l’aide  de  la  goupille  h,  ou  par  tout  autre  moyen, 
on  fera  le  coussinet  c également  en  cuivre  et  suivant  la 
forme  ordinaire  indiquée  d’ailleurs  dans  la  figure.  Ces  dis- 
positions prises , on  tournera  un  cylindre  d’acier,  de  cali- 
bre avec  le  trou  f,  et  on  le  fera  passer  dans  ce  trou  en  ser- 
rant la  vis  g à mesure  que  le  taraudago  s'opérera.  Il  n’est 
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pas  fnuf  llede  dire  que  l'on  tournera  à gauche  fi  l’on  conver- 
tit le  pas  à droite  en  pas  à gauche , et  dans  le  sens  contraire 
si  c'est  un  taraud  Â gauche  qu'on  veut  avoir  à droite...  Il 
faut  présenter  la  filière  bien  droite  et  conserver  la  parfaite 
borixontalilé , jusqu’à  ce  que  les  pas  soient  assez  profon- 
dément imprimés  pour  dispenser  d’une  attention  rigou- 
reuse... 

La  Société  d'Fncouragcmcnt  pour  l'industrie  nationale 
a proposé  un  prix  considérable  pour  le  perfectionnement 
des  filières  et  des  tarauds.  Cette  récompense  a stimulé  l’ar- 
deur de  beaucoup  d’artistes;  on  a fait  des  essais  qui,  s'ils 
n'ont  pas  été  couronnés  d'un  plein  succès , ont  cependant 
fait  jaillir  des  idées  heureuses;  nous  regrettons  d'être 
contraint  de  garder  le  silenco  sur  toutes  ces  tentantes; 
les  choses  positives  ont  dû  passer  d’abord  ; et  l'étendue 
qu'elles  nous  ont  forcé  de  donner  à cet  article  nous  inter- 
dit absolument  de  nous  occuper  des  idées  spéculatives.  Au 
mot  Tabacd  on  trouvera  d’ailleurs  beaucoup  de  documents 
utiles  qui  auraient  pu  trouver  place  Ici;  la  filière  et  le  ta- 
raud forment  un  ensemble  qu'il  a été  difficile  de  détruire, 
nous  nous  y sommes  déterminé  par  la  longueur  démesurée 
qu’il  aurait  fallu  donner  à cet  article,  qui  paraîtra  déjà 
peut-être  trop  long  à ceux  qui  ne  se  font  pas  une  idée  du 
rôle  important  que  la  vis  joue  dans  toutes  les  constructions 
mécaniques.  On  pourra  aussi  consulter  le  root  Vis. 

FILIÈRES  4 BOIS. 

Op  appelle  ainsi  l’instrument  avec  lequel  on  fait  avec 
du  bois  les  via  de  petit  et  moyen  diamètre.  La  fabrication 
de  ces  filières  forme  l'objet  d'une  industrie  tout  à fait  spé- 
ciale , exploitée  par  des  ouvriers  particuliers.  La  filière  à 


bois  s'achète  presque  toujours  toute  faite , parce  qu’elle 
exige,  pour  être  bien  fabriquée,  beaucoup  de  soins  et  une 
habitude  de  faire  que  tout  le  monde  ne  peut  avoir.  Si  nous 
prétendions  traiter  à fond  cette  ramification  importante 
de  la  fabrication . il  faudrait  y consacrer  une  monographie, 
et  comme  ce  travail  a été  fait  consciencieusement  par 
M.  de  Valicourt,  d’Amiens,  qui  y a apporté  les  connais- 
sances et  l’expérience  requises,  nous  préférons  renvoyer 
le  lecteur  à cet  intéressant  ouvrage  , qui  a été  imprimé  à 
Rouen  en  1835.  Néanmoins , sans  donner  autant  d'exten- 
sion à ce  sujet , et  comme  on  ne  se  procurerait  pas  aisé- 
ment cet  ouvrage , que  nous-mémt  n'avons  encore  pu  avoir 
en  notre  possession , nous  devons  non-seulement  dire 
comment  se  fabriquent  ces  instruments , mais  encore  jeter 
un  coup  d'œil  sur  les  diverses  méthodes  employées,  afin 
de  mettre  le  constructeur  sur  la  voie  des  améliorations 
que  celte  partie  des  arts  mécaniques  attend  encore. 

L’ensemble  de  l'appareil  qui  sert  à faire  les  vis  se  com- 
pose , comme  dans  les  autres  filières , de  deux  pièces , le 
taraud  et  la  filière.  Le  taraud  de  la  filière  à bois  est  beau- 
coup plus  varié  dans  ses  formes  que  n'est  celui  destiné  à 
faire  des  écrous  en  métal.  Nous  aurons  à signaler  des  per- 
fectionnements importants  qui  le  concernent , et  nous  ren- 
voyons au  mot  Tarai)»  pour  1rs  exposer;  nous  ne  nous 
occuperons  que  de  la  filière.  Elle  sc  vend  dans  le  commerce 
à tant  la  ligne , d'après  un  tarif  sujet  à varier;  les  filières 
au-dessous  de  six  lignes  ne  sont  pas  sujettes  à ce  tarif, 
elles  ont  un  prix  fixe.  Les  flg.  505  et  506  représentent  cet 
instrument  dans  son  ensemble  , moins  le  taraud.  La  fig.  505 
est  la  filière  vue  en  dessus  ; la  fig.  506,  la  même,  rue  sur 
son  épaisseur  : elle. est  faite  en  bois  dur. 


«i  est  le  corps  de  la  filière  avec  ses  deux  bras  ou  leviers 
tournés. 

b est  la  plaque  de  recouvrement. 
c le  trou  conducteur  percé  au  milieu  de  celte  plaque. 
d la  lumière  pour  le  dégorgement  des  copeaux. 

« vis  ou  cheville  fixant  le  recouvrement  après  le  corps 
de  la  filière. 

f un  morceau  de  bois  grossièrement  arrondi , destiné  à 
être  fileté. 

g la  partie  de  ce  morceau  de  bois  qui , ayant  passé  par 
la  filière,  se  trouve  filetée. 

Pour  celui  qui  n’a  pas  ouvert  celle  filière,  son  eifet  est 
incompréhensible . car  aucun  tranchant  ne  parait  à l'exté- 
rieur. A mesure  que  l'on  tourne  le  bois  dans  le  troue,  on 
voit  sortir  le  copeau  triangulaire  par  le  dégagement  d , et 


bientôt  après  la  vis  toute  façonnée  sortir  en  dessous;  mais 
il  est  impossible  de  savoir  comment  s’opère  celte  transfor- 
mation. Ouvrons  donc  la  filière  , afin  de  faire  voir  au  lec- 
teur comment  elle  fonctionne , cl  comment  il  doit  s'y 
prendre  pour  en  fabriquer  une  pareille. 

La  fig.  507  représente  le  corps  de  la  Alière,  vu  sur  une 
plus  grande  échelle , et  le  recouvrement  enlevé;  les  mêmes 
lettres  indiquent  les  mêmes  parties  que  dans  les  fig.  505 
et  506. 

h est  le  cercle  extérieur  de  l’écrou  , dont  i est  le  cercle 
intérieur;  l'espace  compris  entre  ces  deux  cereles  indique 
la  profondeur  du  filet. 

j est  le  fer  île  la  filière,  autrement  l’U  ou  le  V;  ce  fer 
est  représenté  à part , sur  une  plus  grande  échelle , par  la 
fig.  508,  qui  est  le  profil,  et  par  la  flg.  509,  qui  le 
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montre  vu  en  dedans , du  côté  de  la  rainure  angulaire.  Je#  repassage#  de  ce  fer  l’ont  raccourci  ; on  ne  le#  met 
k e#t  un  clou  à patte,  employé  pour  maintenir  le  fer;  point  dès  le  principe. 
t est  une  vis  ayant  la  même  destination.  n est  le  copeau  enlevé  par  le  V,  et  sortant  par  le  déga- 

m sont  des  petites  cales  en  fer,  placées  derrière  le  fer,  gement  p d. 
destinées  à le  tenir  toujours  do  même  longueur,  lorsque  J Dans  la  fabrication  de  cette  filière , une  seule  difficulté 


Fig.  507. 


sc  présente , c’est  le  placement  du  V.  Tout  le  restant  n’est 
rien  ou  presque  rien  : c'est  relativement  au  placement 
de  ce  V que  chacun  a sa  méthode  particulière;  c’est  cette 
difficulté  majeure  qui  fait  que  peu  d'arlislesentreprennent  la 
confection  des  filières  à bois.  C’est  donc  aussi  i bien  faire 
comprendre  comment  se  fait  ce  placement  que  nous  em- 
ploierons tous  nos  efforts.  Il  convient  d'abord  de  dire  ce 
que  c’est  que  k*  V,  et  comment  il  se  fabrique. 

On  choisit  pour  le  faire  un  morceau  de  bon  acier,  qu’on 
équarrit  ù la  grosseur  voulue,  ou  bien  on  coupe  un  bout 
de  ces  barreaux  d’acier  qu'on  trouve  dans  le  commerce 
tout  équarris.  La  grosseur  de  ce  barreau  est  déterminée 
par  la  force  de  la  filière  , et  cette  force  est  elle-même  dé- 
terminée par  celle  du  taraud , qui  est  toujours  la  pièce  fon- 
damentale , qui  doit  être  faite  la  première , parce  que  c’est 
elle  qui  sert  de  base  aux  opérations  ultérieures. 

Le  barreau  équarrl  et  coupé  de  longueur,  on  le  fait 
triangulaire  ou  à trois  pans  sur  une  partie  de  sa  longueur, 
en  y faisant  deux  biseaux  semblables  à celui  qui  est  visi- 
ble en  J,  fig.  507.  Ces  biseaux  ne  doivent  point  être  faits 
au  hasard  ; c’est  ayant  le  taraud  devant  soi  qu'on  doit  les 
confectionner  ;.teur  inclinaison  doit  être  telle  que  l'angle 
qu'il*  forment  doit  emplir  exactement  l'une  des  écuellcs 
du  taraud  ; il  peut  avoir  quelques  degrés  de  plus  que  l'an- 
gle de  cette  écuelle , mais  jamais  moins.  Lorsque  celte 

Fig.  508.  ' PJrl{e  ‘r«angu- 

laire,  qui  est 
ombrée  dans  1rs 
fig.  507  cl  508 
est  ajustée,  on 
fait  le  biseau  f 
du  bout.  On  re- 
tourne alors  le 
barreau . et  avec 
un  tiers- point  on 
fait  la  cannelure  angulaire  f}  fig.  509.  Il  n’est  pasd’usage 
de  faire  couper  dès  le  principe , il  vaut  mieux  laisser  un 
peu  d’épaisseur  au  taillant,  qu'on  fera  couper  ensuite  en 
afffitant  avec  la  pierre,  après  qu’on  aura  trempé  et  fait  re- 
venir bleu. 

Le  V prépare , on  doit  songer  à le  placer.  Après  avoir 
dressé  et  mis  d'épaisseur  le  corps  a , fig. 507,  on  (race  les 
deux  lignes  ponctuées  c Cpp,  se  coupant  au  centre  à 
angle  droit.  C’est  sur  le  point  d’iutcrseclion  de  ces  deux 


lignes  qu’on  place  la  pointe  du  milieu  de  la  mèche  1 trois 
pointes,  avec  laquelle  on  percera  le  trou  central  indiqué 
par  le  cercle  i.  Ce  trou  devra  être  de  calibre  avec  le  plein 
du  taraud,  pris  au  fond  des  écuellcs.  Le  taraud,  étant  in- 
troduit dans  ce  trou,  le  convertira  en  écrou.  Le  grand 
cercle  h indique  la  profondeur  des  écuclles  de  cet  écrou , 
qui  doit  être  vif  et  régulièrement  taraudé.  Les  lignes  c p 
restant  dans  la  partie  qui  n’est  point  enlevée  par  le  trou, 
c’est  sur  l’une  de  ces  lignes  que  se  place  l’angle  inférieur 
du  biseau  fig.  508. 

Dès  que  le  tracé  de  la  place  du  V sera  fait,  u’importe 
surquel  point  de  la  circonférence,  pourvu  que  la  relation 
soit  la  même , on  creusera  la  rainure  qui  doit  servir  de  lit 
à ce  V,  qui  doit  y entrer  à force.  On  fait  cette  rj^pure 
asses  profonde  pour  que  le  fer  s’y  couche  tout  entier,  et  si 
l’on  devait  commettre  erreur,  il  vaudrait  mieux  que  ce  fût 
en  moins  de  profondeur  qu’en  plus.  Il  y a une  autre  cir- 
constance à observer  en  creusant  cette  rainure , c’est  qu’elle 
arrive  juste  au  niveau  d’un  des  filets  de  l’écrou  ; si  celte  cir- 
constance contraignait  à faire  la  rainure  plus  profonde  que 
l’épaisseur  du  fer,  on  enlèverait  du  bois  avec  un  rabot, 
sur  le  dessus  de  la  filière,  afin  de  ramener  la  rainure  à la 
profondeur  requise.  Lorsque  la  rainure  est  creusée , ou  y 
place  le  fer,  et  l'on  met  le  taraud  dans  l'écrou  , pour  s’as- 
surer que  le  fer  est  bien  eu  place  ; s’il  n'avançait  pas  asses, 
on  mettrait  derrière  une  ou  deux  cales  en  fer  m , pour  le 
faire  arriver  juste.  Lorsqu’il  est  placé,  on  le  fixe  soit  i 
l'aide  d'un  crochet  A,  vu  à pSrt  fig.  510,  soit  à l’a  kl  c d’une 
vis  à tête  ronde  /,  soit  enfin  en  employant  les  deux  moyens 
simultanément;  le  crochet  k est  terminé  par  le  bout  en 
vis , et  cette  vis  reçoit  un  écrou  qu’on  serre  à volonté. 
/7$'.510.,*our  *luc  saillie  des  vis  ou  de  la  tête  des 
crochets  ne  forme  point  d’obstacles  à l'exacte 
fermeture  du  recouvrement  b,  fig.  506, on  entaille 
ce  recouvrement  à l'endroit  des  partie*  saillantes. 
C'est  alors  qu'on  remet  en  place  le  recouvrement, 
qui , en  appuyant  encore  sur  le  V,  concourt  à le 

12  maintenir. 

On  peut  mettre  plusieurs  fers  sur  une  même  filière,  et 
cela  a lieu  pour  les  filières  devaut  fileter  des  vis  d'un  fort 
diamètre.  Dans  ce  cas,  on  place  le  second  fer  ainsi  qu’il 
est  indiqué  par  les  ponctuées  r r même  fig.  507  ; si  on  en 
mettait  (rote  ou  quatre  on  les  assiérait  sur  la  ligne  c p: 
mais  ordinairement  ou  te  contente  de  mettre  deux  fers. 
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le  prcir.lrr  de  c«  r r$,  ijnï  mord  moins  que  îe  dernier, 
est  fail  en  forme  de  gouge  ; c’est  le  second  *dnut  le  fer  est 
angulaire  rt  plus  saillant,  qui  termine  le  filej.  Si  l’on  met 
trois'fcrs , il»  sont  tous  trois  angulaires  ; tuais  on  les  avance 
de  plus  en  plus  dans  le  trou.  I.e  premier  fail  un  lier»  de 
filet,  le  second  un  autre  tiers,  enfin  le  troisième  fer  achève 
K filet.  Dans  des  grosses  vis,  il  serait  impossible  de  faire 


le  filet  d'un  seul  passage  d'outil,  il  y a trop  de  bois  à en* 
lever. 

On  a cherché  les  moyens  de  faire  des  filels  profonds 
avec  un  seul  V,  l’on  y est  quelquefois  parvenu.  Dans  ce  cas 
le  fer  n’est  point  posé  à demeure , il  tient  avec  un  coin 
comme  le  fer  d’un  outil  de  moulure  ou  d’un  feuillerct , et 
de  plus  il  est  maintenu  par  le  recouvrement  ; la  fig  51 1 est 


Fig.  511. 


consacrée  à l’explication  de  cette  méthode.  Le  VJ  dépasse 
le  corps  de  la  filière,  on  le  met  dan*  sa  rainure,  puis  on 
le  pousse  Jusqu’à  ce  qu’il  ait  atteint  le  grand  cercle  et  qu’il 
le  dépasse  un  peu;  on  mel  alors  le  coin  tf  qui  est  retenu 
Fig.  512.  à queue,  ainsi  qu’on  peut  le  voir 

/ s fig,  512  dans  laquelle  ce  fer  et  le 

TTF^  ~T  coin  sont  représentés  en  coupe  , et 

> S ainsi  que  l'indique  la  ponctuée  /. 

* r'r'  commence  la  sis,  le  fer  étant 

dan»  ret  élat  ; on  retire  la  vis,  on  donne  du  fer  avec  un 
marteau  . comme  cela  se  pratique  pour  les  rabots  : on%fait 
encore  passer  la  vis,  on  la  relire  de  nouveau . on  donne  du 
fer.  et  ainsi  de  suite  jusqu’à  ce  que  les  filels  soient  crcu- 
sés.nBette  méthode  est  fort  bonne,  mai»  on  ne  réussit  pas 
toujours  à bien  faire  cet  outil  : en  général  on  fera  bien  de 
faire  toujours  plonger  le  fer  un  peu  au-dessous  du  filet;  il 
a toujours  une  tendance  à remonter  et  remonte  en  effet 
malgré  l’opposition  du  recouvrement  ; il  faut  aussi  que  le 


Fig.  513. 


coin  louche  bien  partout,  sans  quoi  le  fer  recule  infailli, 
hlemcnl,  surtout  si  l'on  prend  trop  de  bois.  Ou  voit  très- 


rarement  des  filières  de  celte  façon,  qui  n’a  pas  été  adoptée 
dans  la  fabrication  ; j’en  ai  possédé  une  dont  j’étais  fort 
content , elle  avait  été  faite  par  un  amateur. 

On  obtient  un  effet  analogue  au  moyen  de  la  vis  de  pres- 
sion fig.  513  ; ici  le  fer  glisse  dans  une  coulisse  d’étain , 
fondue  et  coulée  lorsqu’il  est  en  place.  Un  petit  ressort  x 
ramène  le  fer,  si  l'on  desserre  la  sis  de  pression.  Il  nous 
semble  qu’il  serait  plus  avantageux  de  convertir  celle  vis 
dépréssion  en  sis  de  rappel,  qui  s'engagerait  dans  un 
écrou  pratiqué  dans  le  tajon  du  fer.  Par  ce  moyen  on  pour- 
rait aussi  et  plut  sûrement  donner  du  fer  à volonté.  ( Par 
la  faute  du  graveur,  ce  fer  n’est  point  placé  ici  comme  la 
règle  l’exige.  Y.  fig.  507  et  51!.) 

Voulant  essayer  à faire  des  vis  de  diamètres  différents 
avec  la  même  filière  on  a essayé  de  couper  la  filière  en  deux 
parties  égales,  suivant  la  ligne  cc,  fig.  507;  nous  ne  savons 
pas  si  on  a réussi;  ce  moyen , mentionné  dans  le  Manuel 
du  tourneur  de  Bergcron,  et  dans  plusieurs  autres  ouvra- 
ges, n’a  pas  jusqu’à  présent,  à notre  connaissance  du 
moins,  été  employé  avec  succès. 

Il  a été  fait  d’autres  tentatives , mais  il  nous  est  impos- 
sible de  les  passer  en  revue;  elles  n’offrent  point  un 
intérêt  majeur;  on  conçoit  que  nous  sommes  contraint 
d’omettre  bien  des  choses  en  parlant  d’un  objet  tellement 
important  qu’on  a pu  en  faire  le  sujet  d'un  ouvrage  spé- 
cial. On  pourra  consulter  l'ouvrage  de  M.  Valicourl , le 
Manuel  de  Hrrgeron,  et  notre  Art  du  Tourneur,  si  l’on 
trouve  que  nous  nous  soyons  renfermé  dans  des  limites 
trop  étroites.  Pauli*  Desorueaux. 

filon.  F.  Exploitation  des  «ines. 

fi lt re- pi.  esse.  ( Physique .)  La  pression  d’une  co- 
lonne de  liquide  , sur  une  surface  plus  ou  moins  étendue, 
a été  mise  à profit  dan*  la  Presse  nvnnu.uyur  , pour 
produire  des  effets  très-élcndus  dont  les  arts  ont  tiré  un 
grand  parti,  ftéal  en  a fait  une  application  importante, 
dans  l’appareil  qu’il  a appelé  fiUrc-prcssc.  Cet  appareil 
consiste  en  un  réservoir,  ordinairement  en  étain  fiu,  des- 
tiné à renfermer  la  substance  à traiter,  et  en  un  tube  d’un 
petit  diamètre  cl  d’une  longueur  plus  ou  moins  considéra- 
ble , qui  s’adapte  à la  partie  supérieure  du  réservoir,  et 
qui  est  destiné  à recevoir  le  liquide  qui  doit  servir  à l’opé- 
ration. Le  réservoir  cylindrique  ponte  à la  partie  inférieure 
une  cbaoibrc  à laquelle  est  adapté  uu  robinet , qui  est  re- 
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couvert  par  un  diaphragme  en  tUio , criblé  d'un  grand 
nombre  de  trous  très-fins;  la  partie  supérieure  reçoit  un 
diaphragme  semblable. 

La  substance  qui  doit  être  traitée  est  réduite  en  poudre, 
et  mêlée  avec  le  liquide  couvenablc  pour  en  former  une 
pâle,  que  l’on  introduit  dans  le  réservoir  : s'il  n'en  était 
pas  rempli,  on  placerait  A la  surface  du  mélange  un  dia- 
phragme; s'il  est  entièrement  plein,  le  diaphragme  supé- 
rieur suffît.  On  visse  alors  la  pièce  supérieure,  on  adapte 
Je  tuyau , et  l'on  fait  arriver  dans  l'appareil  lo  liquide  que 
l'on  veut  employer,  en  ouvrant  le  robinet  inférieur;  en 
graduant  la  proportion  d'après  éclle  du  liquide  employé 
pour  délayer  la  substance  à traiter,  on  obtient  tout  celui- 
ci  chargé  des  principes  qu'il  pouvait  dissoudre , et  en  con- 
tinuant l'opération  plus  longtemps , le  second  liquide 
arrive  à son  tour  sans  s’élre  mêlé  avec  le  premier.  Cepen- 
dant cet  effet  n'a  lieu  d'une  manière  bieD  exacte , que  quand 
les  liquides  sont  de  natures  différentes  : par  exemple,  l’eau 
chasse  bien  l’alcool , ou  l'éther  chargé  de  divers  princi- 
pes sans  s'y  mêler,  mais  elle  se  mélangerait  plus  ou 
moins  avec  la  dissolution  aqueuse  qu’elle  serait  destinée  à 
chasser. 

On  peut  varier  la  forme  et  la  disposition  du  réservoir  : 
la  seule  condition  à remplir  consiste  à introduire  par 
pression  un  liquide  au  milieu  d'une  substance  solide  im- 
prégnée d'un  autre  liquide , qu'il  chasse  par  pénétration 
successive. 

La  colonne  de  liquide  devant  être  assez  élevée  pour 
produire  un  effet  considérable,  l’appareil  devient  plus  fra- 
gile et'  plus  incommode  à mesure  que  la  pressiou  doit 
augmenter;  on  peut,  sans  rien  changer  à ses  dimensions , 
y porter  Id  pression  à une  limite  très-élevée,  en  adaptant 
à la  partie  supérieure,  à’ la  place  d'un  tuyau  communi- 
quant avec  un  réservoir  d'eau,  une  petite  pompe  foulante, 
alimentée  par  une  cuvette  d'une  dimension  convenable,  et 
dont  le  bras  de  levier  peut  être  chargé  d’un  poids,  dont  la 
distance  au  point  d’action  détermine  la  force. 

[Nous  avons  pensé  qu'il  était  inutile  de  donner  un  des- 
sin de  cet  appareil , dont,  les  dispositions  générales  étant 
connues,  on  peut  varier  les  formes  et  les  dispositions  par- 
ticulières, suivant  l'usage  auquel  on  le  destine;  il  a été 
appliqué  avec  fIViUage,  en  grand,  à la  préparation  de 
divers  produits. 

Dans  ces  derniers  temps,  MM.  Ilonllay  père  cl  fils  ont 
cherché  à prouver  que  le  filtre-presse  n'a  aucun  avantago 
particulier , et  que  le  lavage  par  substitution  et  sans  pres- 
sion pourrait  dispenser  entièrement  de  son  emploi  ; mais 
ces  résultats  ont  été  contestés  ; et  il  reste,  à ce  qu'il  sem- 
ble, bien  prouvé  que  la  pression  peut  avoir  des  avantages 
dans  differentes  circonstances.  Comme  une  foule  d'opéra- 
tions des  arts  reposent  sur  la  dissolution  de  diverses  sub- 
stances, par  des  agents  particuliers,  nous  réunirons  à 
l'article  Livrer,  tout  ce  que  nous  aurons  à dire  sur  ce 
sujet.  H.  Gaultier  de  Clacbrt. 

flambe,  (Physique.)  Un  gaz  ou  une  vapeur  en  com- 
bustion produisent  ce  que  les  pbysicicus  sont  convenus 
d’apnder  flamme , tandis  que  l'on  donne  le  nom  d’/ncari- 
dcsc&ice  à la  combustion  d’un  corps  solide. 

Quand  on  considère  une  flamme , comme  celle  d'une 
bougie , par  exemple , on  y distingue  facilement  deux 
parties  très  differentes  : l’une  plus  ou  moins  blanche,  ex- 
térieure , et  av  aut  ia  Tonne  d’un  cône  ; et  l'autre  intérieure, 
d'une  couleur  plus  ou  moins  foncée. 
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Si  on  applique  sur  la  partie  supérieure  de  la  flamme 
d'une  bougie  , ou  d'une  lampe , une  toile  métallique  à 
mailles  serrées,  on  s’aperçoit  qu’en  rabaissant  la  flamme 
s'épanouit,  et  quand  on  arrive  à peu  près  à la  moitié  de  sa 
hauteur , on  observe  deux  cènes  concentriques  à bases 
renversées;  dont  l’intérieur,  obscur,  est  en  même  temps 
à peine  élevé  en  température;  car  si,  la  toile  étant  pla- 
cée d'une  manière  fixe,  on  y pratique  une  ouverture  con- 
venable, pour  porter  dans  cette  partie,  de  petits  fragments 
de  corps  combustibles,  comme  de  la  poudre  à tirer,  et 
même  du  phosphore  , ces  substance»  ne  s'enflamment  pas. 

Celte  partie  de  la  flamme  est  composée  des  substances 
combustibles,  cire,  suif,  huile,  etc.,  transformés  en 
produits  volatils , qui  sont  préservés  de  l'action  de  l'air,  et 
par  conséquent  de  la  comhustion,  parla  partie  extérieure, 
qui  brûle  sous  l'influence  de  l'oxygène. 

La  flamme  n’est  point  susceptible  de  se  propager  au 
travers  d'un  tube  très-capillaire,  de  telle  sorte  que,  deux 
portions  d'un  même  gaz  ou  d'une  même  vapeur  combusti- 
ble, dont  l'une  est  en  combustion,  en  communication  par 
un  tube  capillaire  peuvent  rester  à ces  états  différents , 
tant  que  la  température  du  tube  ne  s'élève  pas  jusqu'au 
rouge.  Une  toile  métallique,  d'un  tissu  plus  ou  moins 
serré,  suivant  la  nature  du  gaz  ou  de  la  vapeur,  produit 
exactement  le  même  effet  ; la  flamme  ne  peut  se  propager 
d'une  surface  à l’autre,  tant  que  la  température  ne  s'élève 
pas  jusqu'à  un  certain  degré,  quoique  cependant  le  gaz 
ou  la  vapeur  la  traversent. 

Les  gaz  , ou  les  vapeurs  combustibles,  ne  peuvent  brû- 
ler avec  flamme,  qu'à  une  température  rouge,  dans  quel- 
ques circonstances  données  , comme  sous  l’influence  d'uu 
fil  de  platine,  et  plus  encore  sous  celle  du  platine  en 
éponge;  ils  peuvent  se  combiner  à l'oxygène,  et  donnent 
lieu  à la  formation  des  mêmes  produits,  mais  sans  donner 
de  flamme;  le  métal  peut  devenir  incandescent,  mais  le 
gaz  ou  la  vapeur  peuvent  ne  se  pas  enflammer.  Ainsi  un 
fil  de  platine  placé  au-dessus  de  la  flamme  d'une  lampe  à 
l’huile  ou  à l'alcool,  par  exemple,  rougit,  et,  si  on  éteint 
la  lampe , continue  à rester  incandescent  au  milieu  de  la 
vapeur,  mais  sans  pouvoir  déterminer  son  inflammation. 

Ces  propriétés  remarquables,  observées  par  Davy,  l’ont 
conduit  à une  des  plus  importantes  inventions,  auxquelles 
les  sciences  aient  donné  lieu,  la  lampe  de  sûreté,  desti- 
née à éviter  les  accideuls  si  graves , cl  souvent  si  fréquents, 
provenant  de  l'inflammation  du  gaz  hydrogène -carboné, 
qui  se  rencontre  dans  les  mines  de  houdle;  comme,  d’a- 
près ce  que  nous  aÿons  dit  précédemment,  une  toile  mé- 
tallique à mailles  suffisamment  serrées  peut  empêcher  la 
combustion  d’une  vapeur  ou  d'un  gaz  de  se  propager  du 
l'une  de  ses  surfaces  à l'autre , en  enveloppant  d'une  toile 
convenable  la  flamme  d'une  lampe,  les  gaz  combustibles 
qui  y pénètrent  peuvent  brûler  daus  l'intérieur  du  réseau, 
mais  la  combustion  n'est  pas  susceptible  de  se  transmettre 
au  dehori,  si  ce  n'est  dans  le  cas  ou  la  toile  rougirait  dans 
quelques  points , car  elle  ne  l'tmpécbe  qu’en  refroidissant 
la  flamme  au-dessous  du  point  ou  la  vapeur  peut  t'en- 
flammer. 

Kn  diminuant  1a  température  de  la  flamme,  une  toile 
métallique  peut  aussi  empêcher  la  propagation  d'un  incen- 
die , au  milieu  même  des  substances  les  plus  faciles  à en- 
flammer : ainsi  dans  une  salle  de  spectacle,  l’incendie 
peut  être  borné  à la  scène,  où  il  se  développe  le  plus  ha- 
bituellement, par  le  moyen  d'un  réseau  métallique,  qui  la 
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sépare  du  reste  du  théâtre;  non*  indiquerons  à l'article 
Salles  de  spectacle  , les  dispositions  nécessaires  pour 
obtenir  cet  effet.  H.  Gaultier  de  Claurry. 

rLÉAD.  {Agriculture  ) Instrument  dont  on  se  sert  pour 
battre  le  blé  à force  de  bras.  Il  est  composé  de  deux  bâ- 
tons de  même  ou  d'inégales  longueur  et  grosseur , attachés 
l'un  au  bout  de  l'autre  avec  des  courroies.  Le  manrho  que 
tient  le  batteur  est  ordinairement  le  plus  long;  l'autre  est 
le  fléau  proprement  dit.  Un  fléau  court,  arec  un  long 
manche , assène  un  coup  plus  fort  ; c’est  le  plus  mité.  Les 
courroies  qui  unissent  tes  deux  pièces  doivent  être  tressées 
les  unes  dans  les  autres,  de  manière  que  le  fléau  puisse 
tourner  facilement  quand  le  hatteur  1c  relève , après  avoir 
frappé  le  coup.  Au  lieu  de  cuir,  on  «e  sert  arec  avantage 
de  nerfs  de  bœuf  ramollis  dans  l'eau  au  moment  où  on  les 
emploie.  Iians  certaines  contrées  , ou  recherche  les  peaux 
d'anguille  pour  le  même  usage.  Les  nombreux  inconvé- 
nients du  fléau  ont  été  exposés  au  mot  Battage  ; mais  il 
est  une  foule  do  circonstances  et  d'opérations  de  détail 
qui  ne  permettent  pas  de  recourir  aux  machines  {y.  Bat- 
terie récaxiçiie),  et  dans  lesquelles  on  sera  toujours 
obligé  d’avoir  recours  au  fléau , dont  il  est  seulement  à dé- 
sirer que  l’usage  se  restreigne  de  plus  en  plus,  en  agricul- 
ture, pour  le  battage  des  grains.  Soulaxce  Bonis. 

fleuret.  {Technologie.)  Sorte  d’é|»éc  de  coupe  carrée 
servant  à démontrer  l’escrime.  Tous  les  fleurets  font  faits 
en  fabrique,  fl  serait  impossible  de  les  donner  à si  bas 
prix  si  la  fabrication  n’en  était  point  faite  en  grand.  La 
lame  du  fleuret  est  composée  de  fer  et  d’acier , la  soie  et 
le  haut  de  la  lame  sont  en  fer;  à partir  de  la  marque  le 
reste  est  en  acier  cémenté.  La  pointe  se  termine  par  un 
mamelon  arrondi  sur  lequel  est  rivé  le  bouton.  On  nomme 
ainsi  un  petit  disque  en  fer,  à l’entour  duquel  on  met  plu- 
sieurs épaisseurs  de  peau  jaune  pour  amortir  la  force  du 
coup.  L'acier  employé  pour  la  lame  n’est  pas  de  première 
qualité,  c'est  par  une  trempe  très-bien  faite,  quoique  fort 
difficile  il  attraper,  qu'on  parvient  à donner  de  la  qualité 
aux  lames.  Les  poignées  sont  faites  en  fer.  Les  qualités 
qu’on  doit  rechercher  dans  une  lame  de  fleuret  sont, 
]o  une  grande  élasticité:  2°  une  dureté  soffisante  pour  que 
les  parties  anguleuses  de  la  lame  ne  soient  point  prompte- 
ment détériorées  , et  pour  que  le  brillant  du  poli  se  con- 
serve longtemps.  On  essaye  une  lame  en  la  faisant  ployer; 
après  la  flexion  elle  doit  redevenir  parfaitement  droite. 
Une  lame*  qui  conserve  de  la  courbure  doit  être  mise  au 
rebut.  La  flexion  ne  doit  point  avoir  lieu  également  dans 
toutes  les  parties  de  la  lame.  C’est  surtout  dans  les  parties 
avoisinant  le  bouton  qn’clle  doit  sc  faire  remarquer;  elle 
doit  se  faire  sentir  jusqu'à  un  quart  de  la  longueur  de  la 
lame  à partir  de  la  poignée  ; le  dernier  quart  ne  doit  point 
fléchir,  s’il  fléchit  c’est  que  la  soie  est  trop  faible,  ou  que 
le  fleuret  est  mal  emmanché.  Dans  la  bonne  fabrication 
l'acier  doit  monter  des  deux  côtés  du  gros  de  la  lame  jus- 
que près  des  embases . afin  d’assurer  le  roidc  dans  celte 
partie.  Il  faut  rejeter  également  les  lames  dont  la  courbure 
offre  des  coudes,  des  jarrets,  ces  défauts  indiquent  que  la 
trempe  n’est  pas  égale  partout , et  l’on  peut  élre  sûr  que 
la  larno  sc  rompra  dans  ces  endroits  qui  ne  sont  pas  suffi- 
samment revenus.  La  rupture  des  lames  pouxant  être 
cause  d’accidents  graves , on  ne  saurait  trop  se  prémunir 
contre  les  causes  qui  peuvent  l’occasionner.  Tous  les  fleu- 
rets sont  marqués  Sotingen  , mais  on  les  fabrique  à Klin- 
genthat  et  à Saint-Étienne.  Il  y a deux  soties  de  fleu- 


rets, les  tius  & lames  plus  flexibles,  plus  menues,  ce  sont 
les  fleurets  de  leçon  y ils  coûtent  neuf  francs  la  douzaine 
de  lames;  les  autres,  dits  fleurets  d’assaut , sont  plus 
carrés  dans  leur  coupe , ont  la  lame  plus  grosse  et  sont 
moins  flexibles,  ils  coûtent  dix  francs  la  douzaine  de  la- 
mes; les  poignées  s’achètent  à part. 

Paüliv  DesorvEaut. 

fleuriste.  (// drtfculture .)  Ce  terme  a plusieurs  ac- 
ceptions; nous  devons  le  restreindre  ici,  à ces  hommes 
laborieux  et  vigilants  qui , dans  les  grandes  capitales  sur- 
tout, s'occupent  de  la  culture  naturclleou  forcée  des  plan- 
tes à fleurs,  et  ne  les  mettent  sur  le  marché  que  dans  un 
état  de  développement  assez  avancé  pour  procurer  aux 
consommateurs  une  jouissance  immédiate , soit  dans  la 
composition  des  parterres  et  des  Jardins  de  ville,  soit  dans 
la  décoration  des  appartements  et  dans  l’ordonnance  des 
fêles,  où  on  les  emploie  entières  ou  en  bouquets. 

On  voit,  par  cette  définition,  quelle  est  l'importance  de 
l'industrie  des  fleuristes,  et  de  quelle  instruction,  de  quelle 
patience,  de  qnellc  habitude  d'observation,  les  hommes 
qui  l’exercent  doivent  être  doués.  Leurs  procédés  compli- 
qués , leurs  longs  efforts,  contrastent  singulièrement  avec 
les  résultats  qu'ils  en  attendent;  et  des  mois  entiers , de 
dispendieux  appareils,  sont  consacrés  à obtenir  quelque- 
fois , dans  un  temps  donné , une  fleur  fugace  qui  ne  doit 
point  rester  épanouie  sous  leurs  yeux,  sous  peine  de  per- 
dre leurs  avances  et  leurs  légitimes  profils,  quelquefois 
balancés  par  de  grandes  pertes. 

Le  choix  du  lieu  que  l’on  veut  consacrer  à la  culture 
commerciale  des  fleurs  n’est  pas  sans  mériter  quelque 
attention.  Il  est  bon  qu'il  offre  plusieurs  aspects,  afin  de 
donner  aux  plantes  des  expositions  qui  varient  suivant 
leur  nature  et  suivant  les  saisons  ; on  peut  obtenir  cet  effet 
par  des  abris  artificiels  et  mobiles  et  par  des  palissades 
d'arbres  toujours  verts,  qui  supportent  impunément  la 
(aille et  l’élagage,  tels  que  surtout  les  thuyas,  dont,  pour 
le  dire  en  passant , on  pourrait,  sous  ce  rapport,  tirer  en 
agriculture  un  grand  parti  ; mais  il  faut  en  écarter  le* 
grands  arbres  à cimes  étalées  et  touffues,  nuisibles  à la 
fois  par  l’ombrage  qu’ils  projettent  et  par  la  chaleur  qu'ils 
renvoient. 

La  qualité  du  sol  doit  élre  telle  que  l’on  puisse  cultiver, 
ou  tenir  en  nourrice  en  pleine  terre,  à l’aide  d’engrais  el 
d’amendements  appropriés,  une  foule  de  plantes  suscep- 
tibles d'élrc  levées  en  mottes,  et  qui  peuvent,  au  moins 
pendant  une  partie  de  leur  éducation  , sc  passer  de  pots. 
Mais  c'est  surtout  par  la  culture  sous  verre  qu’un  jardin 
fleuriste  se  fait  remarquer;  il  doit  donc  être  pourvu  d’une 
quantité  de  serres,  de  bâches,  de  coffres  munis  de  leurs 
châssis,  de  couches,  de  fumiers  propres  â les  construire 
el  à les  réchauffer,  de  paillassons,  etc.,  proportionnée  à 
son  étendue  et  à ses  débouchés.  Toutes  les  constructions 
doivent  avoir  été  faites  avec  intelligence  , solidité  el  éco- 
nomie, et  être  entretenues  avec  les  soins  conservateurs 
qui.  quoique  coûteux  en  apparence,  deviennent  une  éco- 
nomie aussi.  Les  réparations  de  menuiserie,  de  vitrerie, 
de  peinture,  la  confection  des  caisses,  peuvent  lr^p*bien 
être  confiées,  dan*  la  plupart  des  cas,  aux  ouvriers  de 
1 établissement,  dans  les  saisons  ou  aux  heures  où  ils  sont 
le  moins  occupés.  Les  dépenses  de  cette  nature  eu  seront 
amoindries,  au  moins  de  moitié,  si  l’on  y met  de  l’ordre. 

Un  fleuriste  prévoyant  s’arrangera  pour  avoir  toujours 
à sa  disposition  une  quantité  proportionnée  à son  exploi- 
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latfon;  1®  de  terre  franche,  fumier  long  cl  court,  labié 
et  terre  de  bruyère , tant  pour  l’entretien  de  ses  plates- 
bandes  et  la  formation  de  ses  composts  ou  mélanges,  que 
pour  ses  empotages  ; 2®  de  pots,  terrines,  caisses  cl  clo- 
ches de  toutes  grandeurs;  et  H devra  avoir  un  ou  deux 
grands  hangars  aussi  rapprochés  que  possible  de  son  ha- 
bitation . tant  pour  serrer  tout  ce  qui  doit  être  tenu  à l’a- 
bri, que  pour  disposer  ses  emballages , procéder  commo- 
dément à scs  rempotages , et  vaquer  aux  différents 
travaux  qui  doivent  ou  peuvent  être  faits  à couvert  aux 
différentes  époques  de  l'année. 

S’il  veut  exercer  son  industrie  avec  intelligence  et  profit, 
des  connaissance»  au  moins  élémentaires  de  botanique , de 
physiologie  végétale  et  de  chimie,  lui  sont  nécessaires;  il 
devra  se  tenir  au  courant  de  toutes  les  belles  plantes  à 
fleurs  qui  paraissent  annuellement  dans  le  commerce, 
prévoir  avec  tact  celles  qui  peuvent  avoir  la  vogue , se 
pourvoir  el  ne  pas  craindre  de, faire  les  avances  nécessai- 
res pour  sc  les  procurer,  les  multipli-  i avec  une  activité 
presque  exclusive,  el  sc  mettre  ainsi  en  mesure  de  les  of- 
frir aux  consommateurs , pendant  qu’elles  sont  encore 
chères;  de  beaux  et  honorables  bénéfices  peuvent  ainsi 
lui  être  promptement  acquis-  On  sait  ce  qu’un  de  no»  fleu- 
ristes de  la  capitale  gagna  sur  l’horlensia  , b l'époque  de 
son  introduction.  Souvent,  nous  en  voyons  d’autres  s’em- 
parer d'une  belle  plante  encore  peu  connue,  la  multiplier 
en  quantité . en  revendre  les  produits  par  masses , et  dès 
que  le  prix  baisse , l’abandonner  pour  une  autre.  Celui 
qui  voudra  atteindre  ce  but  lucratif  devra  se  tenir  en  cor- 
respondance suivie  avec  l’étranger , se  procurer  tous  les 
catalogues,  et  visiter  même  les  principaux  marchés  de 
l'Europe,  tels  qu’en  ce  moment  la  Belgique  cl  l.ondres, 
afin  d’y  étudier  sur  place  les  meilleurs  procédés  de  cul- 
ture, et  d’en  rapporter  des  sujets  bien  choisis  des  meil- 
leures plantes , qui  seront  toujours  pour  lui  celles  dont 
les  fleurs  sont  les  plus  belles,  la  multiplication  la  plus 
prompte , et  par  suite  le  débit  le  plus  lucratif  et  le  plus 
assuré. 

Dans  les  grandes  villes,  à Paris  surtout,  la  décoration 
des  fêtes , et  la  vente  des  fleurs  coupées  mises  en  élégants 
bouquets , offre  «^débouché  important  aux  fleuristes.  La 
compositiondeces  bouquets,  des  guirlandes,  des  couronnes, 
était  presque  un  art  chez  les  anciens.  Elle  est  même  chez 
nous  une  élégante  industrie,  qui  a sa  mode  et  ses  caprices. 
Le  prix  de  telle  plante  encore  chère  peut  rentrer  par  la 
simple  dépouille  de  ses  fleurs,  ou  par  sa  simple  location 
pendant  deux  ou  trois  nuits  ; il  est  même  un  moyen  aussi 
facile  qu’ingénieux  d’employer,  dans  ces  fêtes  brillantes, 
des  arbrisseaux  qui  ne  sont  remarquables  que  par  leur  ver- 
dure, en  fixant  b Irurs  rameaux  de»  fleurs  empruntées  à 
d'autres  espèces,  qui  se  détachent  sur  leur  fond  monotone, 
et  produisent,  sous  l’éclat  des  bougies,  une  véritable  illu- 
sion quand  leurs  groupes  sont  bien  disposés. 

Les  autre»  détails  que  l'industrie  du  fleuriste  comporte 
se  retrouveront#!*  mot  Sehres;  nous  rappellerons  seule- 
ment Ici  le  grand  pas  qu'a  fait  faire  dans  les  derniers  temps, 
à la  fabrication  des  fleuri  artificielles , la  culture  des  fleurs 
exotiques , en  donnant  à cet  art  «ne foule  de  modèles  atis«l 
riches  que  nouveaux,  qui  se  soûl  si  admirablement  prêté» 
à l'imitation. 

Si  l’on  veut  avoir  une  idée  du  commerce  des  fleurs  1 
Paris,  pendant  la  saison  d’hiver,  qui  est  la  saison  des  bals 
et  des  fêles,  on  ne  jettera  pas  sans  intérêt  les  yeux  sur  le 


relevé  ci-après  du  mouvement  de  cette  branche  d'industrie 
horticole  pendant  la  dernière  semaine  de  janvier  1836.  On 
peut  compter  sur  l'exactitude  des  renseignements  qu’il 
présente.  Les  prix  qui  ont  servi  de  bas*’ à quelques  calculs 
ne  sont  pas  les  prix  moyens,  mais  les  prix  les  plus  bas. 
La  semaine  que  l'on  a choisie  est  loin  d’avoir  été  aussi  pro- 
ductive que  celle  du  rarnaval. 

I.e  commerce  des  fleursa  donc  produit,  du  23  au  30  jan- 
vier, tant  pour  les  fêles  de  la  cour  et  les  bals  ministériels, 
que  pour  Ictbals  particuliers,  soirées  musicales,  rouis, etc., 
savoir  : 

1"  Pour  la  simple  location  des  caisses  et  pots 
garnis  de  fleurs,  arbustes,  arbrisseaux, 
transportés  d’une  réunion  à l’autre , et  res- 
tant définitivement  la  propriété  des  jardiniers 
fleuriste»,  10,000  fr. 

2®  Pour  les  corbeilles.  Jardioières  et  plates- 
bandes  d’appartements  fournis  pour  les  soi- 
rées , 6,000 

3®  Pour  la  seule  vente  de  fleurs  détachées 
de  camellia,  250  douzaines,  dont  le  prix 
s'est  successiveinentélcvé  de  10  jusqu’à  34  fr. 
la  douzaine,  1,600 

4°  Pour  les  bouquets  de  tête,  fleurs  de 
coiffures , de  paruresde  toilette,  et  branches 
de  camellia  choisies,  avec  fleurs,  boulons 
et  feuilles.  1,000 

5°  Pour  200  caisses  ou  grands  vases  en 
beaux  camellia,  chargés  de  fleurs,  au  prix 
moyen  de  10  fr.,  3,000 

6®  Pour  les  bouquets  de-bals,  vendus  de- 
puis 3 et  4 fr.  jusqu'à  10,  13 , et  quelques- 
uns  15  el  20  fr.,  au  prix  moyen  de  5 fr. 
chaque,  30,000 

Total  40,600 

en  huit  jours. 

Sans  compter  tes  fleurs  vendues  dans  chacundes  mar- 
chés aux  fleurs. 

La  soirée  de  M.  de  RotschlM,  du  29  février,  a coAté 
pour  1,800  fr.  de  fleurs  achetées  au  marché  et  chez  1rs 
fleuristes  de  Paris  ; el  il  a en  outre  tiré  de  ses  serre*  de 
Boulogne  deux  grands  chariots  de  grandes  plantes  dccbolx, 
telles  que  camellia  , mimosa,  et  autres. 

Soclaxce  Boni*. 

rLEDits.  {Agriculture.)  I.a  fleur  est  l’appareil  qui  ren- 
ferme les  organe»  de  la  reproduction  végétale.  Cet  appa- 
reil offre  deux  parties  principales  : le»  enveloppes  florales 
et  les  sexe*.  De  ces  partie»,  les  premières , ordinairement 
colorée*  et  brillantes  , forment  ce  que  l’on  nomme  vul- 
gairement la  fleur,  ruais  les  secondes  sont  les  seules  qui  la 
constituent  réellement. 

Il  importe  au  cultivateur  de  bien  connaître  cet  organe 
direct  de  la  reproduction  végétale,  et  de  savoir  à la  fols, 
non-seulement  quel»  sont  les  rapports  de  ces  partir*  entre 
elles  et  leur  action  le»  unes»ur  les  autres , mai*  encore,  et 
par  dessus  tout,  le  rapport  de  toute*  les  plantes  qu’il  cul- 
tive , dan*  des  rue*  d’utilité  ou  d’agrément , avre  les  divers 
agents  extérieurs  qui  exercent  ou  peuvent  exercer,  dans 
quelque  ordre  que  ce  soit , une  influence  favorable  ou  con- 
traire sur  l'épanouissement  des  fleur*  et  sur  la  formation 
des  fruits  qui  leur  succèdent.  LTne  grande  partie  de  son  art 
repose  sur  ces  connaissances.  Voyez  le  mol  Écihréologie 
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L'analogie  que  les  organes  floraux  onl  entre  eux  et  avec 
les  feuilles , indiquée  par  un  grand  nombre  de  faits  , et  ap- 
puyée sur  de  fréquents  exemples  de  la  mutation  réciproque 
des  organes,  sert  de  base  à la  théorie  dans  laquelle  on  ne 
considère  les  fleurs  que  comme  des  branches  arrêtées,  des 
rameaux  qui  n'en  portent  pas  d'autres  que  des  embryons. 
Ces  embryons  ne  sont  à leur  tour  que  devrais  bourgeons, 
dans  lesquels  on  ne  peut  voir  que  des  feuilles. 

Le  but  naturel  de  l'épanouissement  des  fleurs , qui  porte 
le  nom  de  fleuraison,  est  la  fécondation  des  germes  qui 
porte  celui  de  frucliAcalion.  Quand  ce  grand  but  de  la 
nature  est  atteint,  les  organes  qui  y concourent,  devenus 
inutiles,  se  flétrissent  et  tombent  ou  disparaissent  ordinaire- 
ment, et  le  fruit,  nourri  des  sucs  qui  entretenaient  la  fraî- 
cheur et  l'éclat  de  la  corolle,  soutient  par  son  développe- 
ment , et  récompense  bientôt , par  sa  perfection  et  sa 
maturité , l’espoir  et  les  soins  du  cultivateur. 

Mais  le  succès  de  cette  fécondation  est  soumis  à une 
foule  de  chances  que  le  cultivateur  doit  se  mettre  en  me- 
sure de  maîtriser,  afin  de  tirer  un  plus  grand  avantage  de 
celles  qui  lui  sont  favorables.  La  première  et  la  plus  im- 
portante de  ces  chances  résulte  du  rôle  mémeque  les  sexes 
sont  appelés  à remplir  dans  l’acte  de  la  reproduction.  Les 
organes  de  la  reproduction  sont  mâles  et  femelles.  On  dis- 
tingue la  fleur  mâle,  qui  ne  renferme  que  des  organes 
mâles;  la  fleur  femelle,  qui  ne  renferme  que  des  organes 
femelles  ; la  fleur  uniscxuelle,  qui  renferme  les  uns  ou  les 
autres;  la  fleur  bisexuelle  ou  hermaphrodite  , qui  les  ren- 
ferme tous  les  deux,  et  la  fleur  neutre  ou  stérile,  dans  la- 
quelle tous  les  organes  sont  avortés.  Dans  la  considération 
de  ces  différences  générales,  on  distingue  les  plantes  en 
hermaphrodites,  qui  ont  tontes  les  fleurs  hermaphrodites; 
monoïques,  qui  onl  des  fleurs  mâles  et  des  fleurs  femelles 
sur  le  même  pied  ; diotques,  qui  onl  des  fleurs  mâles  sur 
un  individu  et  des  fleurs  femelles  sur  un  autre;  polygames, 
qui  onl  des  fleurs  hermaphrodites  cl  en  même  temps  des 
fleurs  soit  mâles,  soit  femelles , sur  le  même  pied  ou  sur 
un  pied  différent.  Il  n’est  sûrement  pas  besoin  d’avoir  re- 
cours à desexemples  pour  sentircombieo  certaines  de  ces 
circonstances  peuvent  influer  sur  la  fécondation.  Dans  les 
plantes  diol'ques,  la  femelle  restera  stérile  si  elle  n'est  pas 
à portée  d'étre  imprégnée  par  lo  pollen  de  la  plante  mâle; 
cl  toute  une  forêt,  tout  un  champ,  tonte  une  plate-bande, 
peuvent  rester  ainsi  frappés,  danscertainescirconstanrcs, 
d’une  infécondité  complète- dans  la  pratique,  il  faut  donc 
s'assurer  que  le  champ  planté  ou  ensemencé  dont  on  attend 
une  récolte  contient,  s'il  est  planté  ou  ensemencé  en  vé- 
gétaux diolqucs,  une  quaulîté  de  sujets  mâles  suffisante 
pour  féconder  les  sujets  femelles.  Jadis  on  attribuait  pres- 
que uuiquenirnl  au  vent  la  fécondation  des  fleurs  où  les 
sexessontséparés;  mais  on  sait  aujourd'hui  que  les  abeilles, 
les  guêpes,  et  un  grand  nombre  de  petits  insectes  ailés, 
jouent  le  rôle  principal  dans  cette  opération.  La  poussière 
vivifiante  que  lancent  les  fleurs  mâles  dans  les  espèces  où 
les  sexes  .«ont  séparés,  est,  même  au  delà  des  terres  et 
des  mers,  portée  aux  fleurs  femelles  solitaires  par  les  in- 
sectes ailés  et  par  le  souffle  des  vents.  Dans  plusieurs  gen- 
res , tels  que  les  campanules,  les  papilionacées , la  fécon- 
dation s'opère  dans  les  boutons  non  encore  épanouis. 

Les  boulons  à fleurs  peuvent  te  former  sur  des  plantes 
de  tout  âge  cl  de  toute  condition.  Mais  pour  produire  une 
formation  générale  de  boutons  â fleurs,  il  est  nécessaire 
qu'il  existe  une  cause  constitutive  générale  prédisposante, 


non  sujette  à l'influence  des  circonstances  accidentelles  ; 
cette  cause  prédisposante  est  l'accumulation  de  la  sève  et 
de  la  matière  sécrétée.  Par  conséquent , tout  ce  qui  tend 
à retarder  le  libre  cours  de  la  sève  et  produit  son  accumu- 
lation , cause  la  production  des  boutons  à fleurs  , ou  la  fer- 
tilité; et  au  contraire,  tout  ce  qui  tend  à produire  en  peu 
de  temps,  et  par  une  excilalioa  vive,  une  viguenr  exces- 
sive , occasionne  la  dispersion  de  la  sève , ou  empêche  son 
élaboration,  et  cause  ainsi  sa  stérilité. 

La  transplantation , la  destruction  partielle  des  racines, 
l'âge , l'élévation  de  la  température  accompagnée  de  la 
sécheresse  de  l'atmosphère,  le  palissage  oblique  ou  ren- 
versé, la  suppression  constante  de  l'extrémité  des  jeunes 
pousses,  sout  autant  de  causes  d'accumulation  de  la  sève 
et  des  sécrétions  , et  conséquemment  sont  autant  de  cir- 
constances favorables  à la  production  des  boutons  à fleurs. 
Mais  un  sol  trop  richement  fumé,  une  température  trop 
élevée  accompagnée  d’unegrande  humidité  atmosphérique, 
ou  te  cours  Jniuterrompil’dc  la  iéve , sont  autant  de  causes 
de  vigueur  excessive , et  sont,  par  conséquent,  défavo- 
rables à la  production  actuelle  des  boulons  à fleurs. 

Les  fleurs  se  nourrissent  de  la  sève  préparée  dans  leur 
voisinage  ; plus  celte  nourriture  préparée  est  abondante , 
plus  aussi:  leur  développement  sera  parfait  ; comme  aussi, 
moins  il  y aura  de  fleurs  sur  une  branche  donuée , et  plus 
chacune  y trouvera  d'aliments  pour  se  nourrir,  et  plus 
elles  deviendront  parfaites.  La  beauté  des  fleurs  sera  donc 
augmentée , soit  par  le  secours  d’une  nourriture  abon- 
dante, administrée  avec  mesure  et  sans  excès,  soit  par  la 
diminution  artificielle  de  leur  nombre  au  moyen  de  la 
taille  et  de  rébourgeonnement , soit  par  les  deux  moyens 
réunis.  C'csl  à quoi  tendent  les  opérations  de  celui  qui 
taille,  élague  elébourgconne.  La  beauté  des  fleurs  dépend 
aussi  de  leur  exposition  à la  lumière,  à l'air  libre,  parce 
que  c'est  sous  l'influcuce  de  ces  deux  agents  que  leurs  cou- 
leurs sc  forment  et  acquièrent  l'intensité  qui  fait  leur  éclat. 
Il  y a ici.  comme  en  tout , un  juste  milieu  â observer  et  à 
tenir.  La  production  des  fleurs,  et,  par  conséquent,  des 
fruits,  étant  la  fin  naturelle  de  toute  végétation,  tout  ce 
qui  tend  à accroître  sans  excès  la  force  des  végétaux  doit 
accroître  leur  disposition  à fleurir;  mais  tout  ce  qui  ten- 
drait, soit  à les  priver  d une  nourriture  nécessaire,  soit  à 
gorger  b*iirs  vaisseaux  d'une  sève  crue,  indigeste,  surabon- 
dante, produira  nécessairement  l'effet  contraire.  C’est  ce 
qu'il  ne  faut  jamais  perdre  de  vue. 

Les  fleurs  doubles  sont  celles  daus  lesquelles  les  éta- 
mines sont  transformées  en  pétales.  Quoiqu’on  ne  puisse 
donner  aucune  règle  certaine  pour  la  production  des  fleurs 
doubles,  il  est  cependant  probable  que  les  fleurs  dans  les- 
quelles les  sexes  sont  multipliés , comme  daus  les  plantes 
ientandres  et  polyandrea.  y sont  plus  disposées  que  d’autres, 
et  c'eût  principalement  dans  ces  classes  de  plantes  qu'il 
faut  espérer  et  chercher  à obtenir  des  fleurs  doubles.  Les 
fl«  urs  doubles  sont  très-rares  dans  les  plantes  qui  out  peu 
d'étamines.  s 

C'esl  surtout  daus  la  culture  des  plantes  d’agrément, 
que  l'on  ne  cultive  que  pour  la  jouissance  de  leurs  fleurs , 
qu'il  faut  savoir  mettre  en  pratique  les  principes  qui  con- 
tribuent au  développement  et  au  perfectionnement  de  leurs 
différents  genres  de  beauté;  cette  pratiquo  constitue  l’art 
du  fleuriste,  qui  sait  non-seulement  améliorer,  mais  aussi 
anticiper  ou  reculer  cette  jouissance  par  des  procédés  pro- 
pres à contrarier  ou  i accélérer  les  mouvements  naturels 
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de  la  aévc.  (Pcy.  le  mot  Flkdbist*.)  I.’byhridification  est 
une  opération  qui , dans  ces  derniers  temps , a beaucoup 
contribué  et  contribue  journellement  à accroître  d’une  ma- 
nière innombrable  et  plus  ou  moins  Iront. hante  la  variété 
des  formes  et  des  couleurs  des  fleurs  qui  en  régültent. 
Dans  l'état  naturel , le  phénomène  de  la  fructification  s’o- 
père par  la  descente  d'une  portion  des  particules  mou- 
vantes du  pollen  dans  les  ovules,  ou  ces  particules  forment 
le  commencement  des  plantes  futures.  Daus  les  plantes 
sauvages,  le  stigmate  est  ordinairement  soumis  à la  seule 
action  du  pollen  dans  les  étamines  qui  appartiennent  à la 
fleur  dont  lui-méme  fait  partie.  Dans  ce  cas,  les  semences 
ainsi  vivifiées  étant  mises  en  terre  produiront  des  individus 
nouveaux  qui  différeront  très-peu  de  celui  par  qui  elles 
auront  été  produites.  C'est  pourquoi  la  plus  grande  partie 
des  plantes  sauvages  se  propagent  de  génération  en  géné- 
ration sans  aucun  changeme^^Mais  il  est  très-facile  d'ap- 
porter des  modifications  Var  de»  procédés  arti- 

ficiels. Si  l'on  place  le  potraH^Dte  espèce  sur  le  stigmate 
d'une  autre  espèce  , les  o volet  seront  vivifiés,  et  ce  qu'on 
appelle  une  plante  hybride  sera  produite  par  ces  ovules 
lorsqu'ils  seront  arrivés  à l'état  de  semence  et  parvenus  à 
maturité.  Les  plantes  hybrides  diffèrent  de  l’un  et  l'autre 
de  leurs  parents,  et  offrent  généralement  una;araclère 
intermédiaire;  elles  ont  peu  le  pouvoir  de  se  perpétuer 
^Clles- mêmes  par  les  semences,  mais  on  peut 
ligneuses,  les  perpétuer  par  boutures,  greffe 
doit  toujours  avoir  ces  principes  présents  à l’es] 
on  cherche  à obtenir  de  nouvelles  plantes  hybrides.  Ces 
multiplications  sont  une  source  tic  grands  profits  pour  les 
horticulteurs  de  nos  jours.  Mais  si  l'hybridisme  n’est  ja- 
mais artificiellement  tenté  que  dans  des  vues  d'améliora- 
tion , son  action  fortuite  et  irrégulière  peut  contribuer 
aussi  à la  détérioration  d'espèces  natives  que  l'on  aurait 
intérêt  à tenir  pures;  c’est  ce  qui  n'arrive  que  trop  souvent 
pour  les  melons. 

La  fleuraison  peut  être  considérée , ou  relativement  à 
la  saison  des  fleurs,  ou  relativement  à leur  épanouissement; 
ce  double  événement  dépend  de  l'état  des  plantes  et  des 
circonstances  qui  peuvent  influer  sur  lui.  ün  observe  que 
les  plantes  du  Nord  fleurissent  plus  têt  dans  nos  climats 
que  daus  leur  patrie  ; par  la  même  raison,  les  plantes  tro- 
picales fleurissent  plus  tard  en  Europe  que  sous  leur  ciel 
brûlant.  En  général,  la  chaleur,  la  qualité  du  sol , la  sé- 
cheresse, produisent  les  plus  grands  effets  sur  la  fleurai- 
son. Il  y a des  plantes  tropicales  qui  ne  fleurissent  point 
dans  nos  climats,  quoiqu’elles  y poussent  avec  une  grande 
vigueur,  leurs  sucs  né  s'élaborant  pas  assez  pour  déve- 
lopper les  fleurs.  La  connaissance  de  l’époque  et  des  phé- 
nomènes de  la  fleuraison  n’est  pas  moius  utile  à acquêt^ 
que  celle  de  Ij  feuillaison;  U y a des  fleurs  qui  s’uuvii(P 
le  matin,  commecelles  des  labiées;  d'autres  à midi,  comme 
les  mauves;  quelques-unes  pendant  la  nuit,  comme  quel- 
ques géraniums  ; d’autres  au  coucher  du  soleil,  comme  le 
jalap.  On  a vu  un  mois  s’écouler  entre  la  fleuraisov  des 
Individus  les  plus  printaniers  et  celle  des  plus  tardifs  de 
la  même  espèce.  Certaines  fleurs  ne  s'épanouissent  que 
sous  certaines  conditions  atmosphériques  ; on  leur  donne 
le  nnm  jMfcmiHf  rriqiirî  Ces  observations  regardent  sur- 
tout les  plantes  vivaces  croissant  à l'état  na- 

turel , puisque  la  fleuraison  des  espèces  annuelles  cultivées 
dépend  beaucoup  du  temps  de  leur  ensemencement  : les 
•eigles  semés  au  printemps  ne  fleurissent  que  quinze  jours 


plus  tard  que  ceux  qui  sont  semés  en  automne.  La  durée 
de  la  fleuraison  varie  suivant  les  espèces  et  les  circonstances. 
Les  fleurs  périssent  quand  le  fruit  parait , et  son  accrois- 
sement plus  ou  moins  rapide  hâte  ou  retarde  la  chute  des 
pétales.  Les  fleurs  de  Vhcmerocalis  fulva  ne  durent  qu'un 
jour,  celles  du  vaccinium  oxicoccus  sc  conservent  pen- 
dant dix-huit.  La  taille  influe  beaucoup  sur  l'époque  et 
la  succession  de  la  fleuraison  , et,  par  conséquent , sur  le 
temps  où  sc  développent  les  feuilles  de  certaines  plantes 
économiques,  telles  que  le  mûrier,  qu'il  est  ainsi  possible 
d'avancer  ou  de  retarder  de  plusieurs  jours,  et  de  sous- 
traire par  là  à l'action  des  gelées  printanières. 

Dans  les  végétaux  vigoureux  et  sains,  l'abondante  pro- 
duction des  fleurs  est  un  sigue  de  vigueur  et  de  sauté  ; 
mais  cette  abondance  est  quelquefois  aussi  une  cause  ou 
un  effet  d’épuisement.  On  voit  souvent  certains  arbres, 
dont  quelque  action  obscure  contrarie  la  végétation  sou- 
terraine, se  charger  d’une  quantité  considérable  de  fleurs, 
tomber  aussitôt  en  langueur,  et  périr  même  tout  à fait. 
Quand  un  arbre  offre  ces  symptômes,  il  est  atteint  de  ma- 
ladie, ou  frappé  de  vieillesse  précoce.  L'art  prudent  pro- 
fite de  cette  observation,  cl  cherche  i imiter  U nature  pour 
arrêter  le  développement  d’arbres  fruitiers  qui  oe  pro- 
duisent que  des  boutons  à bois  cl  s'épuisent  en  longs  ra- 
meaux luxuriantsel  stériles,  et  pour  favoriser  la  formation 
et  le  gonflement  des  bourgeons  florifères.  Pour  cela  , on 
place  un  lit  épais  de  pierrailles  au-dessous  de  leurs  racines, 
ou  bien  on  retranche  brusquement  et  à contre-saison  les 
plus  fortes  de  ces  racines , ou  bien  encore  on  y pratique 
l'incision 'annulaire.  Si  au  contraire  on  veut  exciter  dans 
un  arbre  faible  et  languissant  la  production  du  bois,  on 
retranche  tout  ou  partie  des  fleurs  ou  des  boutons  à fleur 
prêts  à se  montrer  au  jour.  On  voit  par  la  taille  des  me- 
lons combien  influe  sur  la  production  et  le  développement 
du  fruit,  le  retranchement  opportun  des  rameaux  flo- 
rifères. 

Les  fleurs , organes  aériens  , emblèmes , par  leurs  cou- 
leurs brillantes , de  cette  Ipmière  solaire  sous  l'action  de 
laquelle  elles  acquièrent  toutes  leurs  perfections , ont  avec 
les  organes  souterrains  des  rapports  qui  se  manifestent 
au  profit  ou  au  détriment  des  unes  ou  des  autres.  Si  on 
enlève  les  fleurs  des  pommes  de  terre  au  moment  où  elles 
paraissent,  sans  rien  retrancher  de  la  lige  qui  les  sup- 
porte, les  tubercules  en  deviennent  plus  gros,  mieux 
nourris  et  plus  pesants.  Si  on  laisse  passer  la  fleur  des  vé- 
gétaux herbacés  que  l’on  destine  à être  enfouis  en  vert 
comme  engrais , cet  engrais  est  moins  succulent , il  se  dé- 
compose moins  vite  et  moins  bien , il  inthihe  le  sol  d'un£ 
humidité  moindre  , et  les  sucs  nourriciers  de  la  terre  sont 
plus  ou. moins  épuisés  par  les  graines.  Si  on  laisse  les 
fleurs  nombreuses  que  produisent  quelquefois  les  jeunes 
arbres  nouvellement  plantés,  l'enracinement  est  plus  lent, 
plus  pénible , plus  imparfait,  et  ils  sont  plus  sujets  à périr 
sous  les  ardeurs  de  l'été.  Le  foin  des  prairies  est  plus  sec , 
plus  cassant , moins  nourrissant  ; son  goût  est  moins  sa- 
voureux, sou  parfum  est  moins  délicat;  il  a sous  tous  les 
rapports  moins  d’attrait  pour  les  bestiaux  , lorsqu’on  ne 
le  récolte  que  quand  la  fleuraison  est  tout  à fait  terminée, 
au  lieu  de  l’avoir  coupé  en  pleine  fleur.  Dans  ce  cas-là 
même , on  peut  être  sur  qu’à  raison  de  la  grande  variété 
d’bcrbes  dont  les  prairies  naturelles  sont  composées  lors- 
que le  momcul  le  plu»  favorable  d'y  mettre  la  faux  semble 
être  arrivé,  il  y a déjà- une  multitude  d'herbes  molles  et 
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aromatiques  dont  la  fleur  est  passée,  et  dont  les  têtes  plus 
ou  moins  mures  présentent  des  semences  qui  donnent  à 
('ensemble  du  fourrage  un  assaisonnement  piquant  et  sa- 
voureux. Plus  tard , ces  herbes  tendres  tomberaient  eu 
|K)ussière , et  il  serait  dur,  amer  et  échauffant  à l'excès. 

Les  fleurs  , détachées  du  végétal  qui  les  porte,  offrent 
dans  leurs  divers  étals  un  intérêt  qui  s'accroît  par  la  va- 
riété de  leur  emploi , agréable  ou  utile.  Vivantes  et  fraî- 
chement coupées,  elles  tombent  dans  le  domaino  des 
bouquetières , dont  l'art  sait  faire  valoir  leurs  moindres 
charmes  et  décupler  leur  prix;  elles  sont  sous  ce  rapport , 
dans  les  grandes  villes,  l'ohjct  d'un  commerce  assez  con- 
sidérable , qui  n’est  rien  cependant , si  on  le  compare  aux 
jouissances  effrénées  et  aux  prodigalités  monstrueuses  des 
anciens  en  ce  genre.  Cependant  elles  sont  aujourd'hui 
fort  passées  de  mode  et  les  bouquets -de  fleurs  coupées 
dont  on  remplissait  les  appartements  , sont  avantageuse- 
ment remplacés  par  ces  belles  plantes  exotiques  en  pois, 
dont  l'horticulture  moderne  s’est  enrichie;  et  qui,  Joi- 
gnant aux  charmes  qui  leur  sont  propres  l'inlérét  puissant 
de  mille  souvenirs  d'histoire  et  de  voyages , nous  instrui- 
sent en  même  temps  qu’elles  nous  récréent.  Desséchées  et 
conservées  sous  leurs  formes  naturelles , réduites  eu 
pâtes , distillées  en  liqueurs , ou  préparées  en  sirops , 
soumises  aux  formules  pharmaceutiques , elles  retiennent 
ou  communiquent  les  diverses  qualités  médicinales  ou 
économiques  que  les  arts  se  disputent  ou  s'approprient, 
pour  les  faire  servir  à la  conservation  de  notre  santé,  à 
nos  voluptés  insatiables , et  aussi  à nos  l>esoins  réels. 

Certaines  plantes  ont  perdu  presque  entièrement  l'ha- 
bitude de  fleurir,  par  le  laps  de  temps,  l’état  de  con- 
trainte où  les  tient  de  longue  main  la  culture,  l'espèce 
d'abâtardissement  résultant  d’une  longue  domesticité, 
l'influence  de  l'emploi  continu  d'un  moyen  indirect  de 
reproduction  autro  que  la  semence,  tel  que  la  bouturalion. 
On  pourvoit  suffisamment  à leur  multiplication  par  ce 
dernier  procédé,  et  la  cause  du  mal  cq  devient  ainsi  le 
remède. 

Les  pluies,  les  brouillards , les  vents  , les  gelées  , con- 
trarient le  développement  des  fleurs , produisent  la  cou- 
lure, la  brouissure  , l'avortement , et  détruisent  quelque- 
fois en  peu  d'heures  tout  l'espoir  de  la  récolte.  Sur  une 
petite  échelle,  le  cultivateur  attentif  peut  opposer  à ces 
influences  les  ressources  de  son  art  par  le  choix  des  expo- 
sitions, l'époque  des  semis,  l'emploi  des  abris,  etc.  La 
nature,  dans  ce  mouvement  qui  la  porte  vers  une  repro- 
duction continuelle , est  toujours  prête  à le  récompenser 
ac  sa  vigilance  ; tnais  il  en  faut. 

Il  est  des  insectes  qui  recherchent  sur  les  fleurs  les  sucs 
naturellement  destinés  à être  excrétés , et  qui , par  consé- 
quent, ne  leur  font  aucun  mal  ; tels  sont,  par  exemple, 
les  nombreuses  espèces  d'hyménoptères  et  de  lépidoptères, 
qui  pompent  le  nectar.  Ils  sont  même  quelquefois  utiles 
en  déterminant  dans  les  étamines  ou  les  pistils  des  se- 
cousses qui  facilitent  l'acte  de  la  fécondation.  Mais  il  en 
est  d'autres  qui  dévorent  les  boutons  naissauts , ou  dont  les 
larves  se  développent  dans  les  fruits  ou  dans  les  graines 
qui  succèdent  aux  fleurs;  tels  sont  les  espèces  de  bruchus 
qui  attaquent  les  pois  et  les  fèves,  et  les  vers  que  l'on 
trouve  dans  les  pommes,  les  poires  et  les  cerises;  il  est 
même  des  animaux  microscopiques  qui  se  développent  on 
ne  sait  comment  dans  certaines  graines,  comme  le  vUtrio 
triticl  dans  la  graine  de  blé  ; une  espèce  de  psy  Ile  pique 


la  sommité  des  Joncs,  et  à la  place  des  fleurs  on  voit  se 
développer  une  multitude  d’écailles  foliacées  ou  imbri- 
quées qui  forment  une  espèce  de  faux  bourgeon  , et  qui 
remplacent  les  organes  floraux.  Un  phénomène  analogue, 
produit  par  la  piqûre  d'autres  insectes,  s’observe  sur  les 
saules . les  sapins , et  a reçu  le  nom  de  squamation.  Cer- 
taines piqûres  faites  sur  les  fleurs  les  forcent  à rester 
closes , décolorées  et  infécondes.  C'est  une  chose  admi- 
rable que  la  faculté  dont  l'insecte  parait  doué  de  diriger 
sa  tarière  vers  le  point  et  à la  profondeur  nécessaire  ponr 
que  l'oeuf  se  trouve  déposé  dans  l’organe  qui  peut  lui 
fournir  de  la  nourriture  , et  que  l'adresse  instinctive  avec 
laquelle  , lorsqu'il  dépose  scs  rétifs  dans  l'ovaire  pendant 
la  floraison , il  peut  reconnaître  au  juste  la  place  de  l'ovule 
dans  l'ovaire.  C’est  le  phéuomène  que  nous  offre  l'ichneu- 
mon  nigricornis,  qui  pond  ses  œufs  dans  l’ovaire  de  la 
pomme  d'api  pendant  la  floraison.  Cet  ovaire,  tout  petit 
qu'il  est  alors , renferme  dix  ovules , et  c’est  toujours 
dans  l’un  de  ces  ovules  qu'on  trouve  placée  la  jeune  larve. 

Plusieurs  espèces  de  champignons  parasite*  qui  se  dé- 
veloppent snr  les  végétaux  vivants  et  en  parfaite  santé  , les 
épuisent  assez  pour  les  empêcher  de  fleurir.  C’est  l’effet 
que  produit  entre  autres  la  puccinie  des  rosiers , l'urède 
des  cheiranthus,  de  la  fève,  des  haricots,  etc.  Il  faut 
enlever  sur  les  végétaux  ligneux  toute»  les  traces  de  ce*r 
champignons,  et,  quant  aux  plantes  annuelles,  il  faut 
faire  succéder  sur  le  même  sol  la  culture  d’espèce»  diffé- 
rentes. l e charbon , qui  cause  tant  de  ravages  dans  les  cé- 
réales. parait  attaquer,  d’après  l'observation deM.  Adolphe 
Rrongniart,  le  petit  pédicelle  même  qui  supporte  les  orga- 
nes floraux.  Le  charbon  du  mais  ( tircdo-maldis)  allaque 
tantôt  les  fleurs  mâles,  où  il  prend  ta  grosseur  d'tine 
noix,  tantôt  les  graines  elles-mêmes,  où  H devient  gros 
comme  le  poing. 

La  cause  de  la  coloration  des  corolles  a été  diversement 
expliquée  ; mais  on  voit  que  la  main  libérale  qui  les  a 
peintes  tour  â tour  en  rouge,  jaune,  rose,  pourpre, 
bleu,  blanc  , etc.,  ne  les  a peintes  que  très-rarement  en 
vert  ; aussi  est-cc  la  couleur  verte  que  les  horticulteurs 
ont  le  plus  de  peine  à reproduire  dans  les  essais  qu'ils 
font  pour  changer  les  couleurs  naturelles  des  corolles  et 
en  multiplier  les  teintes.  Ces  couleurs  , selon  les  uns , sont 
l’effet  de  combinaisons  encore  inexpliquées  qui  ont  natu- 
rellement lieu  dans  les  végétaux  robustes  et  jouissant 
d’une  bonne  santé.  D'autres  voient  dans  la  panacburc  des 
fleurs  un  accident,  une  affection  morbide;  d’autres  phy- 
siciens attribuent  la  différence  de  la  couleur  des  fleurs 
à la  différence  de  forme  extérieure  ou  intérieure  des  sur- 
faces réfléchissantes , ou  plutôt  â la  position  des  atomes 
ÿgui  composent  la  surface  des  corps,  et  ils  soutiennent  que 
cette  différence , quoique  insaisissable  pour  nos  instru- 
ments, existe  aussi  dans  les  pétales  panachés.  D'autres 
attribuent  le  phénomène  de  la  couleur  à la  puissance 
inexpliquée  de  l'hybridité , et  à quelque  action  occulte 
daritio  travail  de  la  fécondation.  De  Candôlle  ne  doute 
point  que  les  pétales  , et  en  général  les  parties  pétaloldes 
des  fleurs . n'aient  dans  leurs  cellules , comme  les  feuil- 
les . une  chroinule  (principe  colorant  composé  de  carbone 
et  autres  substances),  aux  modifications  chimiques  de  la- 
quelle nos  plus  belles  fleurs  doivent  leur  divertff¥Vt  leur 
éclat.  L'absence , le  non-développement  de  cette  chro- 
i mule  donnent  naissance  à ces  belles  panachures  que  les 
j horticulteurs  recherchent  tant.  Celte  opinion  de  la  colo- 


ration  des  fleurs  suivant  divers  degrés  d'oxygé nation  a 
fait  diviser  les  couleurs  des  fleurs  en  deux  grandes  séries  : 
celles  dont  le  jaune  semble  être  le  type,  et  qui  peuvent 
passer  au  rouge  et  au  blanc , mais  jamais  au  bleu , et 
celles  dont  le  bleu  est  le  type , et  qui  peuvent  passer  au 
rouge  cl  au  blanc  . mais  jamais  au  jaune.  La  première  est 
la  série  oxydée , la  deuxième  est  la  série  désoxydée , entre 
lesquelles  le  vert  est  considéré  comme  l’état  d’équilibre 
intermédiaire.  Ces  deux  séries  sont  assez  conformes  à la 
Vérité  pour  que  l’on  puisse  s’en  servir,  soit  pour  chercher 
la  cadse  des  couleurs . soit  pour  prévoir  les  variations 
possibles  des  fleurs  d’une  même  espèce  et  d’un  même 
genre.  On  croit  que  la  couleur  blanche  n'existc  point  dans 
la  nature  des  fleurs  à l’élat  de  pureté,  et  qu’elle  n’est  due 
qu’à  l’extrême  dégradation  de  la  chronmle  réduite  à sa  plus 
faible  teinte.  Les  fleurs  blanches  sont  beaucoup  plus  nom- 
breuses dans  le  Nord  que  dapsjo  Midi.  La  couleur  rouge 
tient  aux  deux  séries,  et  parait  pouvoir  être  obtenue  par 
le  maximum  ou  par  le  niW(Prdc  l’oxygénation. 

Les  odeurs  qu’exhalent  les  fleurs  sont  une  de  leurs  plus 
Importantes  propriétés,  et  les  rangent  parmi  les  produc- 
tions végétales,  non-seulement  les  plus  agréables,  mais 
aussi  le»  plus  utiles.  On  les  a soumîtes  à différents  systè- 
mes de  classification , qui  tous  prêtent  plu»  ou  moins  à 
l’arbitraire.  Suivaut  de  Candolle,  le  véritable  point  de 
distinction  est  que  les  odeurs  des  fleurs  sont  les  unes  de 
«impies  propriétés  , et  les  autres  de  véritables  fonctions. 
Les  fleurs  peuvent  être  odorantes  par  une  simple  pro- 
priété de  leur  nature  physique  ou  chimique.  Cela  leur  est 
commun  avec  une  foule  de  corps  inorganiques  et  avec  un 
grand  nombre  de  produits  des  corps  organisés  qui  gont 
odorant»  tant  qu’ils  contiennent  et  qu’il  s’en  échappe  une 
matière  capahle,  en  se  volatilisant,  de  déterminer  une 
sensation  dans  la  membrane  pituitaire;  la  vie  n’a  point 
de  part  active  dans  ce  phénomène.  Mais,  dans  d’autres 
cas , la  fleur  produit  bien , comme  dans  la  série  précé- 
dente, une  matière  volatile,  mais  au  lieu  de  l’emmagasi- 
ner, elle  l’exhale  immédiatement.  C’est  alors  une  fonction 
qui  se  rattache  essentiellement  à la  vie  ; et  ces  odeurs  ne 
peuvent  se  produire  que  pendant  la  vie.  Il  est  des  fleur» 
dont  l’odeur  est  continue  avec  de  légères  variations , telles 
que  la  fleur  de  l’oranger;  il  en  est  d’autres  tout  à fait  in- 
termittentes ; toutes  les  corolles  à couleur  triste , telles 
que  le  pélargonium  triste,  Yhesperis  tristis , le  g lad  io- 
lustrislis,  etc.,  sont  presque  entièrement  inodores  le 
jour,  et  exhalent , au  coucher  du  soleil , une  odeur  am- 
broisicnoe.  Ceci , quoique  encore  mal  connu , se  lie  évi- 
demment à la  vie  végétale.  Cette  heure  du  coucher  du 
soleil  est,  en  général,  favorable  au  dégagement  des 
odeurs  exhalées  immédiatement,  tandis  que  celles  quL^ 
sont  produites  par  l'évaporation  générale  des  matièr^^ 
volatiles  sout  plus  sensibles  quand  le  soleil  est  plus  ar- 
dent. 

Dans  quelque*  plante» , celte  émission  de  l’odeur  »c 
présente  d’une  manière  tout  à fait  brusque  , comme  dans 
le  Cereut  grandifJorus  ; il  n’y  a presque  aucune  fleur, 
qui  exhale  son  odeur  pendant  le  jnuf  seulement;  le  Ces - 
trum  diurnum  est  ainsi  nommé . parce  qu’il  est  plus 
odorant  le  jour  que  la  nuit,  tandis  que  le  Cestrum  noc- 
turnum  ne  l'est  qu’à  l'entrée  de  la  nuit.  I.’action  spas- 
modique des  odeurs  de»  fleurs  varie  suivant  leur  degré 
d’intensité  et  de  concentration  ; et  les  arômes  des  fleurs 
paraissent  appartenir  à la  classe  des  huiles  volatiles  qui 
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tendent  en  général  à agir  de  cette  façon  sur  les  nerfs  ; 
plusieurs  fleurs  sont  remarquables  par  ce  genre  d’aclion , 
tell-  » que  la  jonquille,  la  tubéreuse,  la  violette.  Les  fleurs 
de  nerium,  de  mauve  musquée,  de  safran  , de  lohelia  à 
longues  Heurs  peuvent  occasionner  des  accidents  graves. 

H cil  un  grand  nombre  de  fleurs  dont  l’odeur  se  dé- 
veloppe ou  sc  modifie  après  la  fécondation.  Quelquefois 
agréables,  plus  souvent  désagréables,  elles  paraissent 
dues , non  à une  excrétion  directe  , mais  à une  altération 
des  principes  dont  le  tissu  de  la  fleur  est  formé.  L’odeur 
du  pollen  a aussi  un  caractère  qui  lui  est  propre;  et  cette 
exhalaison  est  souvent  mêlée  à celle  des  corolles  et  en  mo- 
difie l’odeur.  Les  fleurs  sont  généralement  plus  colorées 
vers  le  Midi . et  sous  l’action  de  la  chaleur  et  de  la  lu- 
mière. Les  plus  belles  fleurs  herbacées  de  la  zone  tem- 
pérée appartiennent  aux  rosacées,  liliacécs,  iridées, 
éricinées  , renonctilacées , primulacées,  caryophy liées, 
gentianées , etc.;  celles  de  la  zone  torride  appartiennent 
aux  scitaminées,  amaryllidées  , bignoniacées  , papiliona- 
cée» , apocitiées , etc.  Les  plus  grandes  fleurs  qu’on  con- 
naisse après  celles  de  l’bélianlbus  sont  celles  de  l'aristo- 
loche, parmi  lesquelles  celles  d'une  espèce  grimpante, 
croissant  sur  les  bords  du  Bio-Magdelena,  ont  quatre  pieds 
de  circonférence , et  servent  de  coiffure  aux  enfants;  des 
datura  , des  baringtonia  , des  carolinea  , des  nelurobium, 
des  gustavia,  des  lecytbis,  des  lirianihus  , des  magnolia  et 
des  liliacécs:  mais  toutes  ces  fleurs  le  cèdent  à celle  du 
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\ Hnfjlesia  titan,  végétal  parasite  des  forêts  de  l’intérieur 
de  Sumatra,  dont  le  bouton,  avant  de  s’épanouir,  a près 
d'un  pied  de  diamètre,  et  dont  la  largeur,  quand  elle  est 
ouverte,  a près  de  trois  pieds;  sa  substance,  ferme  et  char- 
nue, a un  demi-pouce  d’épaisseur , elle  pèse  douze  à quinze 
livres,  et  la  cavité  de  sa  corolle  pourrait  contenir  une  dou- 
zaine de  pintes  d’eau.  L’est  sous  la  zone  torride  que  se  dé- 
ploient les  formes  de  fleurs  les  plus  majestueuses  et  les 
plus  extraordinaires.  Des  arbres  deux  fois  aussi  élevés 
que  nos  chênes  s’v  parent  de  fleurs  aussi  fondes  et  aussi 
belles  qne  nos  lis.  C’est  là  que  brillent  lès  fleurs  de  ces 
orchidées  , si  variées  de  formes  et  de  couleurs , aujour- 
d'hui si  recherchées  pour  nos  serres.  Les  hauhinias  et  les 
grenadilles  grimpantes , les  hanisteria  aux  fleurs  d'un 
jaune  doré,  enlacent  le  tronc  des  arbres  des  bois.  Les 
fleurs  les  plus  délicates  naissent  des  racines  du  théo- 
brorna  , ainsi  que  de  l’écorce  épaisse  et  rude  des  calebas- 
siers  et  des  gustafia;  au  milieu  de  celte  abondance  de 
fleur» , do  cette  végétation  si  riche  et  de  cette  confusion 
déplantés  grimpantes,  on  a souvent  peine  à reconnaître 
à quelle  tige  appartiennent  les  feuilles  et  les  fleurs.  Un 
seul  arbre  orné  de  paullinla , de  hignonia  et  de  dendro- 
bium , forme  un  groupe  de  végétaux  qui , séparés  les  uns 
des  autres,  couvriraient  un  espace  considérable.  M.  de 
Clarac  a su  rendre  avec  une  merveilleuse  exactitude  cette 
sauvage  abondance  de  la  nature  dans  son  beau  dessein 
d’une  forêt  vierge  du  Brésil.  Sot!  us  ce  Bodix. 

fleor.?  (Corsiiutios  nrs).  ( Techt^logic . ) De  nom- 
breuses receltcs  ont  été  publiées  sur  les  moyens  pratiques 
de  réserver  les  fleurs  dans  leur  état  Mflaart  pendant  toute 
l’année.  Quelques-unes  de  ces  recet^pHp^éellement  im- 
praticables, à cause  des  soins  minutie#  qu’elle»  exigent; 
d’autres  ont  été  condamnées,  au  même  litre,  parce  que 
les  personnes  qui  en  ont  tenté  l’applicatioh  ont  considéré 
l’accomplissement  de  quelques  prescriptions  comme  tout 
à fait  insignifiantes , et  se  sont  mises  ainsi  en  dehors  des 
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conditions  données.  Quoi  qu'il  en  soit,  nous  ne  croyons 
pa*  inutile  de  reproduire  ici  quelques-uns  de  ces  procédés, 
d'y  en  ajouter  quelques  autres  qui  nous  paraissent  peu 
connus , et  qui , par  leur  simplicité , sont  susceptibles  d'étre 
facilement  exécutés.  Mous  avons  personnellement  expéri- 
menté plusieurs  d'entre  eux , et  l'analogie  nous  indique  la 
praticabilité  des  autres. 

Le  premier  moyen  que  nous  indiquerons  ne  peut  être 
employé  que  par  des  personnes  qui  ont  une  glacière  à leur 
disposition.  Il  consiste  à cueillir  les  fleurs  par  un  temps 
sec,  un  peu  avant  l'épanouissement  du  Itou t on , et  â les 
tenir  dans  un  vase  de  verre  ou  de  terre  vernie,  herméti- 
quement fermé  par  un  cuir  gras,  entre  les  deux  portes  de 
la  glacière,  où  la  température  s'abaisse  rarement  au-des- 
sous de  zéro.  Lorsqu'on  veut  faire  épanouir  ces  fleurs , il 
suffit  de  les  plonger  quelque  temps  dans  un  ruisseau  d'eau 
courante , ou  dans  une  eau  tiédie  par  un  séjour  de  plu- 
sieurs heures  dans  un  appartement  échauffé.  Ce  réchauf- 
fement lent  et  graduel  rend  aux  fibres  de  la  plante  toute 
leur  souplesse,  et  il  suffit  pour  bâter  l'épanouissement  de 
plonger  ensuite  les  tiges  dans  une  eau  également  tiède, 
dans  laquelle  on  aura  fait  dissoudre  un  peu  de  salpêtre.  Il 
est  bien  entendu  que  la  température  de  l’appartement  doit 
être  suffisamment  élevée. 

Un  autre  moyen  , dont  nous  ne  garantissons  pas  autant 
le  succès , parce  que  nous  ne  l'avons  pas  éprouvé , consiste 
à cueillir  les  boutons  prêts  à éclore , à brûler  aussitôt  l'ex- 
trémité de  la  branche  à laquelle  ils  adhèrent,  et  à recou- 
vrir cette  extrémité  d’une  couche  de  bonne  cire  à cacheter. 
On  introduit  le  tout  dans  un  vase  de  verre  ou  de  terre  ver- 
nissée, hermétiquement  fermé  comme  le  précédent,  cl 
on  le  tient  dans  un  lieu  sec,  dont  la  température  varie 
peu,  et  ne  soit  pas  élevée.  Une  cave  peut  remplir  ce  but, 
si  l’on  a eu  soin  que,  comme  dans  le  moyen  précédent,  ce 
vase  soit  recouvert  d’une  substance  imperméable  à l'bu-  1 
nudité. 

Quelques  laponnes  se  contentent  d'enterrer  les  bou- 
tons dans  dfLrtble  sec;  mais  outre  que  mille  circonstan- 
ces peuvent  humidifier  ce  sable,  et  faire  pourrir  les  fleurs, 
les  couleurs  en  sont  toujours  altérées. 

L'Encyclopédie  de  Becs  indique  la  recette  suivante, 
qu'elle  attribue  à Mountiugius. 

Cueillez  les  boutons  vers  le  midi  d’un  jour  sec,  rem- 
plissez-en  un  vase  de  terre  vernissée,  et  répandez  dessus 
un  peu  de  bon  vin , dans  lequel  vous  aurez  fait  dissoudre 
'une  petite  quantité  de  sel.  Bouchcx-le  hermétiquement, 
et  tenez-lc  dans  un  cellier.  Vous  pourrez  dans  la  suite  en 
prendre  à volonté , en  ayant  soin  de  bien  boucher  le  vase 
chaque  fois;  et,  pour  les  faire  éclore,  il  suffira  de  les  te- 
nir dans  un  appartement  échauffé.  Elles  auront  non-seule- 
ment conservé  leur  forme,  mais  leurs  couleurs  et  leur 
odeur. 

Sir  Robert  Soulbwell  employait,  d’après  le  même  ou- 
vrage, le  procédé  suivant  : renfermez  les  boutons , et  même 
les  fruits , dans  un  vase  de  terre , hermétiquement  fermé 
avec  un  cuir  gras”;  placez  le  vase  dans  une  boite  suffisam- 
ment grande  pour  entourer  partout  le  vase  de  trois  pouces 
et  demi  à quatre  ponces  d'épaisseur  du  mélange  suivant  : 
Sable  commun,  trois  partie»  en  poids;  bol  d'Arniéuie, 
deux  parties;  salpêtre,  une  partie.  L'épanouissement  des 
boutons  s'obtient  par  les  moyens  indiqués  précédemment, 
et  les  fruits  ont  conservé  toutes  leurs  qualités. 

Le  même  sic  Robert  Soulhwoll  décrit  le  procédé  suivant 


pour  conserver  aux  fleurs  et  aux  plantes  des  herbiers  lettrt 
couleurs  naturelles. 

Deux  fortes  plaques  en  fer,  de  la  dimension  de  l'herbier, 
sont  percées  à leurs  quatre  coins  d'un  trou  dans  lequel 
passe  tin  boulon  â vis,  auquel  est  adapté  un  écrou  à oreil- 
les. Les  piaules  sont  disposées  de  la  manière  convenable 
sur  une  feuille  de  papier,  en  ayaul  soin  de  diminuer  l'é- 
paisseur des  branches,  lorsqu'elles  sont  trop  grosses,  jus- 
qu'à ne  laisser,  s'il  le  faut,  que  l'écorce.  Lorsque  les  plan- 
tes sont  convenablement  disposées , on  place  la  feuille  de 
papier  sur  un  certain  nombre  d'autres;  on  met  par-dessus 
les  plantes  la  même  quantité  de  feuilles  de  papier  qu'il  y 
en  a dessous , et  on  place  te  tout  entre  les  plaques  de  fer 
que  l'on  serre  fortement  au  moyen  des  quatre  boulons  à 
vis.  On  met  alors  l’appareil  ainsi  disposé  dans  un  four  dont 
le  pain  vient  d’être  retiré,  et  on  l’y  laisse  deux  heures. 
Lorsque  les  plantes  sont  retirées  de  la  presse,  on  les 
mouille  légèrement  avec  un  pinceau  très-doux , trempé 
dans  un  mélange  bien  agité  de  parties  égales  d'acide  ni- 
trique (eau  forte),  et  d’eau-de-vic;  on  les  éponge  ensuite 
jusqu'à  siccité entre  des  feuilles  de  papier  brouillard;  puii 
on  les  colle,  au  moyen  d’une  pression  modérée,  sur  du 
papier  blanc , avec  de  la  gomme  adragante.  Les  feuillea 
conservent  leur  verdure,  et  il  est  rare  que  par  ce  procédé 
les  couleurs  des  létales  soient  altérées. 

L’auteur  conseille  en  outre  de  traiter , en  même  temps 
et  de  la  même  manière,  un  certain  nombre  de  feuilles  ou 
de  pétales  détachés , au  moyen  desquelles  on  peut  rem- 
placer les  feuilles  ou  les  pétales  de  la  plante  qui  se  seraient 
détériorés  pendant  l'opération. 

rxEtiBS  artificielles.  ( Technologie.)  L’art  de  fabri- 
quer les  fleurs  artificielles  présente  un  trop  grand  nombre 
de  détails  minutieux  pour  que  nous  puissions  le  traiter  ex 
professo  dans  les  limites  d’un  article  de  ce  Dictionnaire. 
Mous  nous  borneroos  donc  â l'indication  des  procédés 
généraux,  en  prévenant  en  outre  nos  lecteurs  que  l'adresse* 
et  le  goût  peuvent  souvent  suppléer  aux  moyens  de  détail, 
et  sont  les  principaux  éléments  de  la  réussite. 

La  matière  première  de  cette  fabrication  se  compose  de 
batiste  très-fine  pour  les  pétales,  de  taffetas  de  Florence 
teint  en  vert  pour  les  feuilles , et  de  papier  serpente  diver- 
sement coloré  pour  les  branches  dont  le  noyau  est  toujours 
formé  d'un  ou  plusieurs  fils  de  fer  recuit,  recouvert  d'a- 
bord de  colon  en  laine  pour  lui  douocr  la  forme  convena- 
ble , et  autour  duquel  on  enroule  des  bandelettes  de  papier 
serpente , et  quelquefois  du  crêpe  convenablement  coloré 
pour  imiter  plus  exactement  les  branches  naturelles. 

Les  feuilles  et  les  pétales  se  découpent  à l'emporte- 
pièce,  et  comme  il  en  existe  toujours  de  plusieurs  gran- 
deurs sur  la  même  branche  ou  sur  la  même  fleur,  il  faut 
sc  servir  d'emporte-pièce  de  grandeurs  différentes.  Le  taf- 
fetas destiné  aux  feuilles,  teint  d'abord  en  vert,  est  légè- 
rement gommé  d'un  côté  pour  lui  donner  du  brillant,  et, 
de  l'autre,  velouté  avec  une  eau  d’amidon  colorée,  éten- 
due au  pinceau. 

La  seule  opération  qu'on  fasse  subir  à la  batiste  desti- 
née aux  pétales  est  de  la  calandrer.On  la  colore  lorsqu'elle 
est  découpée,  en  trempant  chaque  pétale  par  une  de  ses 
extrémités,  en  la  tenant  de  l’autre  avec  des  brucelles,  dans 
une  conlcur  convenablement  -préparée , cl  toujours  très- 
liquide.  S'il  s'agit  de  pétales  de  rose,  par  exemple,  la 
couleur  se  composera  de  carmin,  étendu  dans  une  eau 
alcaline,  telle  que  le  sel  de  xarlre.  Après  l’avoir  ainsi 
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plongé  plus  ou  moina  profondément  dans  la  couleur , on 
le  plonge  dans  l'eau  pure,  pour  rendre  la  couleur  plus 
égale  et  plus  tendre;  on  ajoute  un  peu  de  couleur  au  pin- 
ceau sur  le  milieu,  qui  eat  toujours  un  peu  plus  foncé  que 
les  bords,  puis  on  verse  une  goutte  d’eau  pure  vers  la 
queue , pour  dégrader  dans  cette  partie  le  ton  de  la  coy- 
leur.  On  peut  réitérer  plusieurs  fois  ces  diverses  opérations 
pour  obtenir  des  tons  plus  foncés.  Les  panachures  se  font 
ensuite  au  pinceau. 

Les  pétales  ainsi  préparés,  il  s'agit  de  les  gaufrer,  c’est- 
à-dire  de  leur  donner  la  forme  concave  qu'elles  ont  dans 
la  nature.  On  se  sert  pour  cela  d’une  pelote  remplie  de  son, 
plus  ou  moins  dure,  ou  d’un  morceau  de  liège  recouvert 
de  percaline.  On  y pose  le  pétato,  puis,  avec  un  mandrin 
chauffé , de  la  forme  convenable  (c’est  ordinairement  une 
petite  boule  en  fer  poli , emmanchée  sur  une  lige  de  fer), 
on  appuie  en  tournant  sur  le  pétale  pour  lui  faire  prendre 
la  forme  voulue.  Cette  opération  peut  aussi  se  faire  à froid, 
lorsqu'on  craint  d’altérer  les  couleurs  , mais  il  faut  alors 
appuyer  davantage. 

Le  gaufrage  des  feuilles  s'opère  à la  presse , au  moyen 
d’un  moule  en  cuivre,  composé  de  deux  parties,  dont 
chacune  porte  en  creux  ce  que  la  feuille  doit  présenter  en 
relief,  et  réciproquement.  On  interpose  la  feuille  découpée 
entre  les  deux  parties  échauffées  du  gaufroir,  on  serre  la 
presse  pendant  quelques  instants , et  la  feuille  a reçu  l’em- 
preinte convenable* 

Quelques  gaufroirs , au  lieu  d’élrc  entièrement  en  cui- 
vre, sont  moitié  fer,  moitié  cuivre.  Dans  d'autres,  l’une 
des  parties  est  composée  de  pâte  de  papier  fortement  pres- 
sée par  la  partie  métallique  qui  a imprimé  en  creux,  sur 
cette  pâte,  ce  qu'elle  portait  en  relief,  et  réciproquement. 
Cette  espèce  de  gaufroir  est  plus  économique , et  dure 
même  plus  longtemps  que  les  autres,  la  pâte  de  papier 
acquérant  â la  longue  une  très-grande  dureté.  Dans  quel- 
ques circonstances,  on  gauFrc  plusieurs  feuilles  à la  fois, 
surtout  lorsque  les  nervures  ne  doivent  pas  avoir  une 
grande  finesse. 

Les  étamines  se  composent  d’un  petit  faisceau  de  (il  de 
soie  écrue,  fixé  par  une  ligature,  au  bout  d’un  fil  de  fer. 
On  le  trempe  ensuite  djns  de  la  colle  de  gants,  pour  don- 
ner de  la  roideur  aux  fils  qu'on  laisse  sécher,  en  ayant 
soin  de  les  tenir  séparés. 

Lorsqu'ils  sont  secs,  on  en  trempe  les  bouts,  coupés 
bien  également  à la  même  hauteur,  dans  une  pâte  de 
gomme  arabique  et  de  farine  de  froment , puis  on  les  pose 
sur  de  la  semoule  teinte  en  jaune;  une  graine  de  celte  se- 
moule adhère  à chaque  fil  et  offre  ainsi  l'apparence  d'une 
étamine. 

Examinons  maintenant  comment  on  monte  une  fleur 
avec  les  parties  séparées  que  nous  venons  de  décrire. 

Autour  du  groupe  d’étamines,  fabriqué  comme  nous 
venons  de  le  dire , on  colle , avec  la  même  pâle  cl  par  leur 
pointe  , d'abord  les  folioles , puis  les  plus  petits  pétales , en 
en  mettant  de  plus  grands  pour  le  tour  suivant.  Lorsque 
tous  les  pétales  sont  collés,  on  place  le  calice , dans  lequel 
entrent  toutes  les  queues , et  on  termine  par  les  araignes,. 
petites  feuilles  qui  d'abord  enveloppaient  le  bouton. 

La  queue  se  compose,  comme  noyau,  d'un  ou  plusieurs 
fils  de  fer  réunis,  à l'une  des  extrémités  desquels  on  atta- 
che celui  sur  lequel  est  montée  la  Heur.  On  l'enveloppe 
avec  du  colon  ou  de  la  laice,  dont  on  augmente  la  quan- 
tité â mesure  qu’on  s'éloigne  de  la  fleur , et  l'ou  recouvre 
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le  tout,  en  l’enroulant  avec  une  bandelette  de  papier  ser- 
pente teint  en  vert. 

Les  feuilles  se  montent  aussi  sur  des  fils  de  métal,  sou 
vent  de  cuivre,  qui  If  s traversent  en  plusieurs  points,  et 
qui,  après  s'étre  repliés  sur  eux-mémes,  sont  tortillés  au 
delà  de  la  feuille,  et  servent  à l'attacher  après  la  bran- 
che, formée,  ainsi  que  la  queue  des  fleurs,  de  plusieurs 
fils  de  fer , enveloppés  de  coton  ; on  fixe  ces  fils  de  fer  après 
la  branche,  au  moyen  de  quelques  tours  de  fil  «te  soie,  et 
on  recouvre  la  branche  et  par  conséquent  les  ligatures 
avec  du  papier  serpente,  teint  de  la  couleur  convenable. 

Pour  rendre  l'imitation  de  certaines  branches  plus  par- 
faite, on  les  recouvre  avec  du  crêpe  teint,  de  la  nuance 
qu'on  veut  imiter. 

Les  boutons  s’obtiennent  généralement  au  moyen  d’un 
noyau  de  colon  très-serré,  auquel  on  donne  la  forme  de 
la  nature . et  qu'on  enveloppe  de  papier  serpente  battu , 
ou  de  létales  semblables  à ceux  de  la  fleur,  ou  enfin  de 
cancpin  (on  nomme  ainsi  l’épiderme  de  la  peau  de  che- 
vreau ou  d’agneau  chamoisée , et  qui  fournit  une  pellicule 
très-blanche  et  très-fine);  on  les  colore  ensuite  au  pinceau. 

Les  fruits  s’obtiennent  en  formant  des  tampons  de  coton 
très-serré,  de  la  forme  indiquée  par  la  nature,  qu'on 
plonge  ensuite  dans  une  couleur  fortement  gommée , et 
qu’on  vernit , après  la  dessiccation , avec  du  blanc  d’œuf. 
On  les  fixe,  comme  les  fleurs,  après  les  branches,  par 
une  queue  métallique  introduite  dans  le  tampon  pendant 
la  fabrication  de  celui-ci. 

Il  nous  reste  maintenant  â parler  des  couleurs  employées 
par  les  fleuristes. 

Les  couleurs  rouges,  depuis  le  pourpre  jusqu'au  rose, 
s'obtiennent  du  boit  de  Brésil,  du  carmin,  du  carlhame, 
appelé  aussi  rose  en  latte,  du  carmin  de  gai'ance  et  de 
la  laque -garance. 

La  meilleure  manière  de  traiter  le  boit  de  Brésil  est  de 
le  faire  tremper  à froid  pendant  quelques  jours  dans  l'al- 
cool. 

Un  peu  de  sel  de  tartre,  de  potasse  ou  de  savon,  fait 
passer  celte  couleur  au  pourpre;  un  peu  d'alun  donne  une 
laque  d’un  beau  rouge  cramoisi;  un  acide  quelconque 
fait  passer  la  couleur  au  jaune,  dont  la  nuance  est  d’au- 
lant  plus  foncée  que  l'acide  est  employé  â plus  grande 
dose. 

Le  carmin  est  meilleur  en  morceaux  qu'en  poudre  ; dé- 
layé dans  l'eau  pure , il  donne  le  rose.  Un  peu  de  sel  de 
tartre  le  fait  passer  au  rose  vif.  Plus  il  vieillit  en  liqueur, 
jjIus  il  devient  beau. 

Le  carlhame  se  dissout  à froid  dans  l'alcool.  La  chaleur 
le  fait  passer  à l'orangé  , ainsi  que  les  alcalis.  Les  acides 
en  rendent  le  rouge  plus  vif  et  plus  pur.  On  obtient  une 
couleur  de  chair  très-tendre  en  rinçant  la  pièce  colorée 
par  le  carthame  dans  une  eau  légèrement  savonneuse. 

Le  carmin  de  garance  se  prépare  comme  le  carmin 
ordinaire;  on  l’emploie  habituellement  pour  peindre  au 
pinceau. 

La  laque  de  garance  se  traite  de  la  même  manière. 

Les  couleurs  bleues  s'obtiennent  de  V Indigo  ou  du 
bleu  de  Prusse.  On  sc  sert  souvent  aussi  des  boules  de 
bleu  dit  anglais  délayé  dans  l'eau. 

L'indigo  est  d'abord  disions  dans  l'acide  sulfurique;  on 
l'étend  ensuite  d*eau,  puis  on  y ajoute,  à petites  dose»  à la 
fois,  du  blanc  d'Ksjiagnc  en  poudre,  jusqu'à  ce  que  la  der- 
nière addition  lie  fasse  plus  bouillonner  la  liqueur,  ce  qui 
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indique  que  l'acide  sulfurique  est  entièrement  combiné 
avec  le  blanc.  On  laisse  reposer,  et  l’on  décante  la  couleur. 
On  lave  ensuite  le  précipité  avec  de  l’eau  pure,  et  l'on 
obtient  encore  une  couleur  moins  foncée.  Ou  donne  plus 
d'intensité  fi  l'indigo  en  y ajoutant  un  peu  de  potasse.  On 
y ajoute  ordinairement  tin  tiers  d’alcool. 

Les  couleurs  jaunes  s'ohtienoent  de  la  terra-merita, 
du  rocou , de  la  graine  d'Avignon , de  la  sarrette , du 
safran,  du  Jaune  de  chrome  et  de  la  gomme  gutte. 

La  terra-merita  se  dissout  à froid  dans  l’alcool,  et  doit 
se  conserver  dans  un  flacon  bien  bouché.  On  en  modifie 
les  teintes  en  mouillant  d’abord  les  pétales  à colorer  dans 
de  l’eau  pure  ou  dans  de  l’eau  acidulée  par  la  crème  de 
tartre,  ou  enfin  rendue  alcaline  par  le  sel  de  tartre.  Au 
lien  de  mouiller  d’abord  dans  l’une  de  ces  eaux,  on  peut  y 
rincer  les  pétales  après  la  teinture. 

Le  rocou  se  dissout  aussi  h froid  dans  l’alcool , ou  à 
chaud  dans  de  l’eau  contenant  un  poids  égal  de  cendres 
gravclées.On  filtre  ensuite  la  décoction,  qui  est  d'un  jaune 
éclatant,  et  devient  rougeâtre  par  l’addition  de  la  cendre. 
Le  rinçage  dans  Peau  acidulée  donne  des  teintes  oran- 
gées. 

La  graine  d'Avignon  donne  un  beau  jaune  par  la  dé- 
coction pendant  une  demi-heure  dans  Peau  pure. 

La  sarrette  donne  un  jaune  verdâtre  par  sa  décoction 
dans  Peau  pure. 

L'infusion  à l’eau  pure  du  safran  sert  pour  la  teinture; 
son  infusion  à l’alcool  s'emploie  au  pinceau. 

1. t Jaune  de  chrome  s’emploie  au  pinceau. 

La  gomme  gutte,  délayée  dans  Peau  pure,  s’emploie  des 
deux  manières. 

Les  couleurs  vertes  s'obtiennent  par  des  mélanges  de 
bleu  et  de  Jaune.  Si  le  mélange  est  fait  fi  l’avance,  on 
l’emploie  au  pinceau  ; s’il  s'agit  de  teinture,  on  trempe 
d'abord  dans  le  Jaune,  puis  dans  le  bleu.  Le  vert  est  d'au- 
tant plus  tendre  que  le  jaune  domine  davantage.  Dans  ce 
cas,  on  emploie  ordinairement  la  gomme  gutte  et  l'indigo. 

Tour  la  peinture  on  se  sert  de  Jaune  indien  mélangé 
au  bien  de  Prusse. 

Les  couleurs  violettes  s’obtiennent  par  des  mélanges 
de  rouge  et  de  bleu. 

Pour  teinture,  on  peut  tremper  d’abord  dans  une  infu- 
sion aqueuse  à'orseille,  puis  dans  un  bain  de  bleu.  L’or- 
seillc  seule  donne  une  belle  couleur  cramoisie.  L’infusion 
portée  à l’ébullition,  après  avoir  délayé  Porseille  dans  Peau 
tiède,  donne  un  gris  de  tin  violacé. 

Les  violets  employés  au  pinceau  s’obtiennent  par  des  • 
mélanges  de  laque  et  de  bleu  de  Prusse,  de  cobalt  et 
de  laque  carminée,  de  carmin  de  garance  et  de  bleu 
de  Prusse. 

Le  lilas  de  teinture  s’obtient  par  fine  décoction  (Por- 
seille de  Lyon  ; pour  peinture  on  emploie  des  mélanges 
de  cobalt  et  de  carmin,  très-affaihlis,  ou  de  laque  et 
d 'outremer. 

Tels  sont  les  moyens  généraux  employés  dans  la  fabri- 
cation des  fleurs  artificielles.  Nous  avons  dû  forcément 
omettre  une  foule  de  détails  qui,  bien  que  faciles  fi  saisir 
pour  quiconque  les  a vu  exécuter,  auraient  paru  obscurs 
fi  nos  lecteurs,  alors  même  que  l'espace  qui  nous  est  ac- 
cordé nous  eût  permis  de  les  décrire. 

Voir  exécuter,  cl  s'essayer  ensuite  sous  la  direction 
d'une  habile  fleuriste,  voilà  le  seul  moyen  de  se  rendre 
compte  de  toutes  les  parties  de  cel  art,  plus  minutieux  que 


difficile,  et  dont  toutes  les  opérations  exigent  un  peu  d’a- 
dresse et  beaucoup  de  gotlt. 

Nous  ne  terminerons  pas  toutefois  sans  indiquer  un  ap- 
pareil indispensable  à toute  personne  qui  s’occupe  de 
fleursartificiellei.il  consiste  en  tringles  de  fer  tendues  en- 
tra des  supports  portatifs  ou  fixés  sur  la  tahlede  travail, 
et  auxquelles  on  accroche  les  fleurs  ou  parties  de  fleurs 
exécutées,  pendant  qu'on  procède  fi  d’autres  opérations. 
Il  suffit  pour  cela  de  contourner  en  crochet  la  queue  de  la 
fleur,  et  de  la  suspendre  fi  la  tringle  parce  crochet. 

On  emploie  aussi  des  srbiies  remplies  de  sable,  dans 
lesquelles  on  plante  1rs  parties  de  fleurs  dont  la  queue  est 
trop  petite  pour  former  crochet. 

Fleurs  en  baleine.  — Ces  fleurs , do  l’invention  de 
M.  Achille  de  Kcrnardièrc,  ont  sur  celles  dont  nous  venons 
de  décrire  la  fabrication  l’avantage  d'offrir  beaucoup  plus 
de  solidité,  et  par  conséquent  de  durée. 

Le  brevet  pris  par  M .de  Dernardière  est  expiré, et  se  trouve 
dans  le  Recueil  des  brevets  d'invention,  tome  XXIV, 
page  8G0.  Malheureusement  l'inventeur  s'est  borné 
fi  annoncer  qu’il  entendait  substituer  la  baleine  fi  la  canne 
ou  jonc  de  l’Inde  dans  la  vannerie  fine;  Il  n'y  est  nulle- 
ment question  de  fleurs  artificielles,  cl  encore  moins  des 
procédés  de  leur  fabrication  ; de  sorte  que  ces  procédés 
sont  encore  le  secret  de  l’inventeur.  Il  est  probable  qti'il 
décolore  la  baleine  au  moyen  des  agents  chimiques  con- 
nus, tels  que  le  chlore,  les  chlorures,  l'acide  sulfureux,  et 
qu’après  l'avoir  divisée  en  feuilles  minces  par  des  moyens 
mécaniques,  il  emploie,  pour  fabriquer  les  fleurs,  les  pro- 
cédés que  nous  avons  décrits  plus  haut. 

rLECRS  ARTIFICIELLES  EN  CIRE,  ( Technologie.  ) 

Cet  art  est  tout  à fait  nouveau  en  France,  et  n’est  prati- 
qué que  par  un  petit  nombre  de  fabricants  ou  de  dames 
amateurs  qui  ont  acquis  fi  grands  frais,  des  premiers,  les 
procédés  faciles  de  la  manipulation  des  cires.  Nous  ne 
connaissons  sur  celte  fabrication  d'antres  documents  Im- 
primés que  ceux  qu'a  publiés  le  Journal  des  connais- 
sances usuelles,  t.  XIII , page  154 , et  t.  XIV,  page  85. 
Ces  documents  sont  loin  d'élre  complets;  mais,  tels  qu'ils 
sont.  Ils  suffisent  pour  faire  connaître  la  préparation  et 
la  coloration  des  cires;  nous  lui  emprunterons  en  partie 
ces  documents , et  nous  y ajouterons,  sur  la  fabrication 
même  des  fleurs,  les  renseignements  que  nous  devons  fi 
l’obligeance  d’une  dame,  dont  le  talent  et  le  goût  feraient 
honneur  fi  plus  d’un  artiste  en  réputation. 

La  cire  qu’on  emploie  est  la  cire  vierge,  qui  ne  doit  re- 
tenir aucune  dos  substances  qui  ont  pu  servir  à la  blan- 
chir. Ainsi  on  rejettera  toute  cire  dont  la  cassure  serait 
granuleuse  et  qui  se  montrerait  friable  sous  la  dent;  on 
t’assurera  qu’elle  ne  contient  pas  de  corps  étrangers,  en 
en  brûlant  un  petit  morceau  sur  une  pelle  rouge;  sa  com- 
bustion ne  doit  laisser  aucun  résidu  ; celui  qu’elle  laisse- 
rait", sous  foi  me  de  poudre  blanche  . serait  de  l’alun , de 
la  couperose. on  de  l'arsenic,  qui  altéreraient  les  couleurs. 

C’est  généralement  au  bain-marie  et  dans  des  vases  de 
fer-blanc,  de  cuivre  ou  de  porcelaine,  qu’on  doit  faire  fen- 
dre la  cire.  Pour  la  rendre  plus  ductile,  on  y ajoute  par 
livre,  deux  gros  de  belle  térébenthine  de  Venise,  blanche, 
pure,  et  d’une  odeur  agréable;  pour  rendre  le  mélange 
exact,  on  le  remue  constamment  avec  une  spatule  de  bois 
ou  de  verre  ; on  doit  éviter  tout  contact  entre  le  fer  cl  la 
cire,  et  si  l’on  se  sert  de  vases  de  fer-blanc,  ils  doivent 
être  parfaitement  élamés. 
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lorsqu'on  a à exécuter  des  feuilles  qui  présentent  une 
certaine  rigidité,  on  ajoute  h huit  parties  de  cire  deux 
parties  de  blanc  de  baleine.  Cette  addition  donne  en  ou- 
tre de  la  transparence  h la  cire. 

La  coloration  des  cires  est  une  opération  qui  exige  beau- 
coup de  soins  et  de  tact.  Voici  quel  en  est  le  procédé  gé- 
néral. bous  supposons  qu’on  s’est  procuré  les  couleurs  en 
poudre  très-fine;  on  commence  par  en  faire  une  pâte 
qu’on  triture  avec  une  molette  , en  versant  peu  à peu  sur 
la  couleur  de  l’essence  de  citron  ou  de  lavande.  Lorsque 
la  trituration  est  parfaite  , on  mélange  cette  pâte  avec  de 
la  cire  fondue  d’avance,  en  remuant  rapidement  jusqu’au 
moment  où  la  cire  est  prèle  à sc  figer;  on  la  verse  alors 
dans  des  moules  de  carton,  de  fer-blanc,  ou  de  faïence, 
ayant  la  forme  d’une  petite  tablette  de  chocolat;  il  est 
préférable  de  faire  celte  dernière  opération  en  forçant  la 
cire  encore  fondue  à passer  à travers  une  mousseline  très- 
fine. 

Nous  devons  à l’obligeance  de  la  personne  dont  nous 
avons  parlé  plus  baut,  l’indication  d’un  procédé  de  colo- 
ration beaucoup  plus  simple,  et  qui  a l’avantage  de  donner 
immédiatement  la  nuance  que  l’on  désire.  Ce  procédé 
consiste  à renfermer  dans  un  nouet  de  mousseline  fine  la 
couleur  en  poudre,  et  de  promener  cc  nouet  dans  la  cire 
fondue,  Jusqu’à  ce  qu’on  ait  obtenu  la  nuance  désirée. 
Tour  les  couleurs  de  combinaisons,  on  peut  se  servir  al- 
ternativement de  deux  ou  plusieurs  nouet  s.  I.a  cire  qui 
resterait  adhérente  après  les  nouets  ne  nuirait  en  aucune 
manière  à la  coloration  d’une  autre  cire,  par  la  même 
couleur.  Il  suffit,  pour  la  détacher,  de  plonger  le  nouet 
dans  de  l’eau  fraîche. 

Voici  maintenant  quelles  sont  les  couleurs  le  plus  en 
usage. 

■uses. 

blanc  mat.  — Blanc  de  plomb  en  écailles. 

Blanc  transparent.  — Blanc  d’argent. 

KOCCES. 

Ronge  mat.  — Vermillon  de  Chine,  minium,  mine 
orange,  rouge  de  salurne,  laque  commune,  carmin  ordi- 
naire. 

Rouge  glaçant.  — Laque  carminée,  carmin  n*  50,  56 
et  40,  laque  d’office,  à hase  d’alumine  seulement. 

Rose  vif.  — Carmin  n°  40  en  quantité  moindre  que 
pour  le  rouge  glaçant.  La  cire  a dû  auparavant  être  colo- 
rée en  blanc  mat,  pour  éviter  le  jaunissement. 

BLEUS. 

Bleu  mat.  — Outremer,  bleu  de  cobalt,  indigo,  bleu  de 
Prusse,  cendres  bleues.  (Le  bleu  de  Prusse  et  l’indigo 
doivent  être  incorporés  à la  plus  basse  température  possi- 
ble.) 

Bleu  glaçant.  — Bleu  de  Prusse  fin. 

Tour  le  bleu  clair,  même  observation  que  pour  le  rose. 

SACHES. 

Jaune  mat.  — Jaune  de  chrome,  jaune  minéral,  Jaune 
d'Italie,  jaune  de  Naples,  orpin. 

Jaune  orange.  — Cbromalc  de  plomb. 

Jaune  citron.  — Jauoe  de  chrome  et  chromate  de 
plomb. 

Jaune  paille.  — - Blanc  de  plomb  et  jaune  de  chrome, 
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Jaune  nankin.  — Ocre  jaune,  vermillon  et  blanc  de 
plomb. 

Jaune  glaçant.  — Laque  jaune  foncée,  gomme  gultc. 

VERTS. 

Vert  mat  Jaunâtt'e.  — Jaune  de  chrome  et  bleu  de 
Prusse. 

Vert  mat  plus  foncé.  — Jaune  de  chrome,  et  plus  de 
bleu  de  Prusse. 

Vert  faux  ou  monstre.  — Cendres  vertes  et  bleu  de 
Prusse. 

Vert  d’eau  glaçant.  — Vert-de-gris  critallisé,  vert  de 
Schvvcinifurs,  cendres  vertes. 

Vert  pomme  glaçant.  — Vert  de  Schcle,  arséniate  de 
cuivre. 

VIOLETS. 

Violet  ordinaire.  — Carmin  et  bleu  de  Prusse. 

Violet  litas.  — Carmin,  bleu  de  Prusse  cl  blanc  de 
plomb. 

Saumon.  — Rose,  carmin  ou  laque,  et  un  peu  de 
jaune. 

Autre.  — Vermillon,  jaune  et  blanc  de  plomb. 

i.'orcane/te  cassée,  infusée  à chaud  dans  la  cire,  donne 
une  couleur  rouge  transparente  ; la  racine  du  curcuma 
en  poudre  , infusée  de  la  même  manière,  donne  un  jaune 
transparent. 

On  sent  qu’il  était  impossible  d’indiquer  ici  le  dosage 
des  couleurs , et  que  leur  plus  ou  moins  grande  quantité, 
en  faisant  varier  les  teintes,  permet  de  reproduire  cette 
infinité  de  nuances  que  la  ualure  déploie  dans  scs  riches 
productions. 

Il  nous  reste  maintenant  à décrire  les  moyens  géné- 
raux employés  pour  exécuter  les  fleurs  avec  les  cires  pré- 
parées. 

Ces  moyens  sont  de  deux  espèces.  Le  premier  consiste 
à tremper  dans  la  cire  en  état  liquide , mais  peu  chaude, 
de  petits  moules  en  bois  trempés  dans  Peau  , et  autour 
desquels  s’attache  une  enveloppe  de  cire  qui  offre  uue 
fleur  entière,  ou  une  partie  de  fleur,  lorsque  l'enveloppe 
est  détachée  du  moule  ; c’est  par  ce  moyen  qu’on  ob- 
tient rapidement  la  fleur  du  lilas  et  quelques  autres  ana- 
logues. 

Lorsqu'on  a à exécuter  des  feuilles  épaisses  et  brillantes, 
on  se  sert  aussi  de  moules  en  buis  ou  en  ivoire  ayant  la 
forme  de  la  feuille.  On  trempe  d’abord  ce  moule  dans 
l’eau , puis  dans  lo  bain  de  cire  ; le  moule  sc  charge  d'une 
couche  de  cire,  et  l’on  plonge  aussitôt  le  tout  dans  l'eau 
froide.  Les  feuilles  obtenues  ainsi  ont  beaucoup  d'éclat. 
Il  suffit  de  les  ébarber  ensuite  avec  des  ciseaux  mouillés. 

Les  branches  s’exécutent  aussi  avec  de  la  cire  ramollie 
par  la  chaleur,  et  qu’on  enroule  avec  les  doigts  autour  d’un 
fil  de  métal. 

Quant  aux  feuilles  ordinaires  et  aux  pétales,  on  les 
découpe  dans  des  feuilles  de  cire  colorées,  d’une  épaisseur 
convenable,  mais  que  les  fabricants  vendent  un  prix  fou 
aux  amateurs  ; ces  feuilles  sont  lustrées  d'un  côté  et  ve- 
loutées de  l’autre. 

Le  Journal  des  connaissances  usuelles  décrit  un 
moyen  d’exécuter  ccs  feuilles  , nuis  ce  moyen  exige  beau- 
coup d’adresse.  Il  consiste  à fixer  contre  un  rebord  appli- 
qué à une  planchette  la  tablette  de  cire  dont  on  veut  tirer 
ces  feuilles;  puis,  prenant  une laincà  deux  manches,  bien 
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affilée  (une  espèce  île  plane  de  menuisier),  on  applique  le 
tranchant  de  la  lame  à l’un  des  bouts  de  la  lahlclte;  puis, 
tirant  rapidement  à soi,  on  enlève  un  ropeau  brillant  d’un 
côté  et  velouté  de  l’autre.  On  voit  qu’il  faut  une  grande  ha- 
bitude et  beaucoup  d’adresse  pour  ne  pas  faire  la  feuille 
plus  épaisse  à un  bord  qu’à  l'autre,  et  surtout  pour  obtenir 
des  feuilles  d’une  égale  épaisseur  entre  elles. 

Nous  arons  indiqué  à la  personne  qui  a bien  voulu  nous 
communiquer  les  détails  qui  font  l’objet  de  cet  article,  un 
procédé  beaucoup  plus  sûr.  et  qui  permet  d’obtenir  à vo- 
lonté des  feuilles  aussi  minces  et  aussi  épaisses  qu’on  le 
désire.  L’appareil  dont  il  est  Ici  question  estdû  à M.  Collas, 
mécanicien,  rue  Nolre-Dame-des-Cbamps , 25.  Il  se  com- 
pose d’un  petit  arbre  de  fer  qu’on  peut  faire  tourner  au 
moyen  d'une  manivelle;  sur  cet  arbre,  on  place  tour  à 
tour  de  petits  manchons  de  bois  de  15  à IR  lignes  de  dia- 
mètre, et  d’une  longueur  à peu  près  égale.  Une  lame  d’a- 
cier, en  forme  de  fer  à rabot,  est  fixée  sur  une  coulisse 
qu’on  petit  faire  avancer  contre  le  manchon  ou  en  éloi- 
gner, au  moyen  d’une  vis  de  rappel.  Voici  maintenant 
comment  on  opère  : on  enlève  l’arbre  de  l’appareil , et 
l’on  fixe  sur  lui  un  des  manchons  qui  s’y  adaptent;  on 
pose  le  manchon  sur  de  la  dre  liquide , pas  trop  chaude, 
et,  faisant  tourner  l’arbre  lentement  entre  les  doigts,  le 
manchon  se  charge  à chaque  tour  d’une  couche  nouvelle 
de  cire;  celle  qui  sc  trouve  dans  la  partie  du  manchon 
qui  s'élève  au-dessus  du  bain , ayant  le  temps  de  sc  figer 
avant  de  s’y  replonger.  Il  faut  au  bain  de  cire  une  tempé- 
rature convenable,  trop  chaud . les  couches  déjà  fixées  sur 
le  manchon  fondent  de  nouveau  en  repassant  dans  le  bain; 
trop  froid,  le  manchon  enlève  la  cire  par  grumeaux  , ou 
bien  celle-ci  devient  plus  épaisse  sur  un  bord  du  manchon 
que  sur  l’aulrc.  La  vitesse  «le  rotation  du  manchon  doit 
être  régulière,  car  si  on  s’arrête  un  seul  instant,  la  partie 
plongée  dans  un  bain  un  peu  froid  y prend  une  trop  grande 
quantité  de  cire,  et  une  forte  côte  détruit  la  forme  cylin- 
drique, qu’il  est  bon  de  conserver;  si  ce  temps  d’arrêt  a 
eu  lieu  dans  un  bain  un  peu  chaud,  au  lieu  d’une  côte, 
on  a une  dépression , et  l’on  diminue  par  là  la  grandeur 
«les  feuilles  qu’on  obtiendra  plus  tard.  Lorsque  le  manchon 
a acquis  la  grosseur  convenable . on  le  fait  tourner  avec 
Tarbrc  pendant  quelque  temps  hors  du  bain  , pour  donner 
le  temps  à la  cire  de  se  figer  parfaitement,  et  empêcher 
les  déformations , que  son  état  de  mollesse  amènerait  iné- 
vitablement sans  cela  ; puis,  on  le  détache  de  l’arbre  en 
fer,  et  on  l’enfile  sur  une  baguette,  pour  donner  à la  cire 
le  temps  de  se  durcir  convenablement.  Plusieurs  heures 
sont  nécessaires,  surtout  dans  l’été,  pour  que  la  cire  ait 
pris  la  consistance  convenable;  on  conçoit  qu’il  faut  ré- 
péter celle  opération  pour  chaque  couleur  ou  nuance  de 
couleur  dont  on  peut  avoir  besoin.  Toutefois,  il  n’est  pas 
nécessaire  d’avoir  un  grand  nombre  de  manchons,  parce 
que  le  même  peut  servir  successivement  pour  plusieurs  cou- 
leurs. Il  suffit  pour  cela  de  mettre  en  feuilles  la  cire  dont  il 
est  chargé,  et  de  le  faire  servir  ensuite  à une  autre  nuance. 

Voici  maintenant  comment  on  détache  les  feuilles  du 
manchon  : on  l’enfile  sur  l’arbre,  et  l'on  replace  celui-ci 
dans  ses  coussinets  sur  l'appareil;  puis , avec  la  vis  de  rap- 
pel , on  fait  avancer  contre  le  manchon  le  tranchant  de  la 
laine.  Lorsque  celui-ci  a pénétré  dans  la  cire  à une  cer- 
taine profondeur,  on  tourne  la  manivelle  dans  le  sens  con- 
venable, et  un  beau  copeau,  poli  d’un  côté,  velouté  de 
l’autre,  se  détache  du  manchon. 


La  vitesse  avec  laquelle  H faut  faire  tourner  la  manivelle 
n’est  pas  indifférente  ; avec  une  vitesse  rapide , on  a un  co- 
peau plus  mince , mais  aussi  plus  long  ; avec  une  vitesse 
moindre,  on  a un  copeau  plus  épais  , mais  aussi  plus  court  ; 
et  cela  cependant  pour  la  même  profoudeur  d’entrée  de 
la  lame  dans  la  cire. 

Les  bornes  de  eetarliclene  nous  permettent  pas  de  don  - 
ner  iri  l’cxplteation  théorique  d’un  phénomène  qu’il  nous 
suffit  de  constater  : on  en  déduira  toutefois  laconséqnence 
que  la  vitesse  de  rotation  doit  être  aussi  régulière  que  pos- 
sible, parce  que,  sans  cela,  on  aurait  des  feuilles  plus 
épaisses  en  certains  points  que  dans  d’autres. 

Si  le  manchon  de  cire  obtenu  par  les  procédés  indiqués 
plus  haut  n’était  pas  parfaitement  cylindrique,  il  pourrait 
néanmoins  donner  des  feuilles  ; mais  les  premières  ne  se- 
raient pas  régulières,  et  on  n’arriverait  à les  avoir  telles 
que  lorsque  le  cylindre  serait  produit  par  l’enlèvement  suc- 
cessif des  parties  trop  saillantes.  On  pourrait  obtenir  des 
feuilles  panachées  en  posant  de  temps  eirtemps,  avec  une 
spatule,  quelques  gouttes  de  cire  d’une  autre  couleur  sur 
le  manchon,  à mesure  qu’il  se  chargerait  de  la  cire  qui 
devrait  faire  le  fond  de  la  feuille.  Il  est  bien  entendu  que 
ces  gouttes  ne  doivent  pas  être  rondes,  mais  former  des 
taches  irrégulières  sur  le  manchon.  Si  l'on  a eu  soin  d'en 
mettre  à chaque  couche  de  cire  dont  le  manchon  se  recouvre 
dans  le  bain,  la  lame  de  l’appareil  détachera  des  feuilles 
panachées  du  plus  bel  effet. 

Ces  feuilles,  panachées  ou  non,  s’emploient  de  la  ma- 
nière suivante.  Les  unes , et  ce  sont  les  pétales , se  décou- 
pent au  ciseau  mouillé,  et  se  collent  après  les  tiges  au 
moyen  de  la  pression , soit  des  doigts. soit  d'un  éhauchoir 
en  buis  ou  en  ivoire.  C’est  l'attache  des  pétales  qui  exige 
le  plus  d’adresscet  d’habileté;  car  il  est  souvent  nécessaire 
d’enlever  la  trop  grande  quantité  de  cire  que  la  super- 
positiond'un  grand  nombre  de  pétales  peut  accumuler  sur 
un  même  point,  et  de  conserver  en  même  temps  leur  ad- 
hérence mutuelle.  Les  autres,  et  ce  sont  les  feuilles  vertes, 
subissent  une  antre  préparation,  qui  leur  donne  les  ner- 
vures qu’on  remarque  dans  les  feuilles  naturelles.  Oo  a pour 
cela  de  petits  moules  de  plâtre , obtenus  sur  des  feuilles 
naturelles,  et  qui  porienten  creux  les  reliefs  des  nervures. 
On  mouille  le  moule,  pour  empêcher  la  cire  d’y  adhérer, 
puis  on  y applique  une  feuille  de  cire,  soit  du  côté  velouté 
ou  de  l’autre,  selon  la  feuille  à imiter,  et  avec  le  pouce 
on  presse  suffisamment  pour  que  l’empreinte  du  moule 
soit  prise  par  la  cire.  Lorsque  la  feuille  est  enlevée  du 
moule,  on  découpe  le  contour  avec  des  ciseaux  et  on  la 
fixe,  par  une  petite  lige  métallique  garnie  de  cire,  à la 
hranche  qu'elle  doit  occuper. 

Les  boutons,  les  pistils,  les  étamines  , s’exécutent  avec 
de  la  cire  pétrie  dans  les  doigts,  et  dont  la  forme  est  défi- 
nitivement terminée  avec  de  petits  ébauchoirs  en  buis  ou 
en  ivoire. 

Il  ne  sera  pas  inutile  de  donner  ici  les  moyensd’ohtcnir 
les  moules  en  plâtre  dont  nous  venons  de  parler.  Il  suffit 
pour  cela  do  prendre  une  feuille  naturelle  de  la  plante 
qu’on  veut  imiter,  de  la  graisser  légèrement,  mais  bien 
également,  avec  de  l’huile  d’olive,  et  de  la  poser  sur  une 
surface  plane,  du  marbre,  par  exemple.  On  l’entoure  alors 
avec  un  rebord  de  cire,  qui  ne  doit  pas  la  toucher.  Puis, 
dans  un  petit  vase  où  l’on  a versé  deux  ou  trois  cuillerées 
d’eau,  on  jette  quelques  pincées  de  plâtre  en  poudre 
très-fine,  qu’on  remue  bien,  jusqu’à  ce  que  le  liquide  ait 
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la  consistance  d'une  crème  peu  épaisse  ; on  le  verse  ensuite 
sur  la  Feuille,  et  on  l’y  laisse  jusqu’à  ce  que  le  tout  soit 
bien  durci.  On  l’enlève  ensuite,  on  détache  la  feuille, qui 
laisse  sur  le  plâtre  une  empreinte  par  faite  de  toutes  scs 
nervures.  Si  l’on  veut  conserver  longtemps  celte  espèce  de 
moules,  il  est  bon  de  les  imprégner  à chaud  d'huile  sicca- 
tive lithargirée,  qui  leur  donne  beaucoup  de  solidité,  et 
I vs  empêche  de  se  déliter  par  leur  immersion  fréquente  dans 
l’eau. 

On  peut  panacher  aussi  les  pétales  en  employant  un  pin- 
ceau des  couleurs  délayées  avec  de  l’alcool,  comme  le  font 
les  fleuristes  en  batiste. 

Si  l’on  voulait  avoir  un  velouté  d’une  teinte  un  peu 
différente  de  celle  de  la  cire,  on  pourrait  appliquer  éga- 
lement au  pinceau  de  la  couleur  sèche  réduite  en  poudre 
impalpable,  ou  bien  se  servir  d’un  petit  tampon  de  mous- 
seline fine. 

Nous  terminerons  par  une  recommandation  qui  s’ap- 
plique à toutes  les  circonstances  où  la  cire  doit  être  cou- 
pée par  un  outil  tranchant  : c’est  qu’avant  de  s’en  servir, 
l'outil  doit  être  complètement  mouillé  dans  toutes  les  par- 
ties qui  doivent  loucher  la  cire;  autrement  celle-ci  pour- 
rait y adhérer,  et  empêcher  l'outil  de  servir  jusqu'à  son 
parfait  nettoyage. 

Tels  sont  les  procédés  généraux  de  la  fabrication  des 
fleurs  en  cire;  on  voit  qu’ils  se  réduisent  à peu  de  chose, 
cl  qu’il  ne  faut,  pour  ainsi  dire,  aux  personnes  qui  s’en 
occupent,  que  de  l'adresse  et  du  goût.  Boquillon. 

FLINT-GLASS.  A'.  VERRE. 

FLOTTAGE  SES  BOIS.  A'.  DÉBARDEUR. 

FLOTTEUR.  A\  M ACItiNES  A VAPEUR. 

flute.  K.  Instruments  a vent. 

flux.  A'.  Fondants. 

foin.  {Agriculture.)  Nom  que  l'on  donne  à l'herhe  fau- 
chée et  séchée,  destinée  à la  nourriture  des  bestiaux,  soit 
pendant  l'hiver,  soit  dans  les  circonstances  ou  on  ne  peut 
pas  les  laisser  pâturer  ou  leur  donner  de  l’herbe  fraîche 
à l'écurie.  Dans  quelques  cantons,  on  restreint  ce  mot  aux 
herbes  des  prairies  naturelles,  et  on  appelle  fourrage  l’herbe 
des  prairies  artificielles,  coupée  et  séchée. 

Lorsque  les  prés  sont  fauchés  en  pleine  floraison,  et 
que  l’herbe  en  est  convenablement  desséchée , le  foin  est 
une  meilleure  nourriture  que  l'bcrbc  fraîche,  en  ce  qu’il 
nourrit  davantage,  sous  un  moindre  volume,  et  que  sur- 
tout il  n'affaiblit  pas  autant  les  chevaux  employés  à de  rudes 
travaux. 

Il  sera  traité,  au  mol  Pré.  de  la  manière  de  faucher,  de 
dessécher  et  de  couper  le  foin. 

Soulancb  Bodin. 

fondants.  ( Chimie  industrielle . ) Dans  un  grand  nom- 
bre de  traiteu^nls  métallurgiques  il  est  nécessaire  de  dé- 
terminer la  fusion  des  substances  qui  résistent  plus  ou 
moins  à l’action  de  la  chaleur,  comme  les  gangues  «|ui  ac- 
compagnent les  minerais,  les  matières  étrangères  mêlées 
accidentellement  à ces  divers  composés,  par  exemple, 
dans  le  traitement  des  minerais  de  fer,  d'étain,  de  cuivre, 
la  fusion  des  cendres  d’orfévre  , etc.  ; alors  les  fondants 
ont  pour  but  de  procurer  la  séparation  des  corps  étrangers 
au  métal,  et  de  léunir  celui-ci  sous  une  forme  appropriée. 

Dans  d’autres  cas,  les  fondants  doivent  entrer  eux- 
mêmes  en  combinaison  avec  les  produits  employés  dont  ils 
déterminent  seule  meut  1 a fusion , comme  dan»  la  f abneit  ion 
du  verre. 


Le  nombre  des  fondants,  considérés  sous  le  premier 
point  de  vue , est  peu  considérable,  les  gangues  qui  accom- 
pagnent les  minerais  étant  elles-mêmes  peu  variées;  les 
plus  ordinairement  employés  sont  la  chaux  et  la  silice;  dans 
quelques  circonstances  l'alumine,  le  sulfate  de  baryte,  le 
flualc  de  chaux  (fluorure  de  calcium  ou  spath  fluor), 
plus  rarement  quelques  sels  alcalins,  comme  le  sel  marin, 
par  exemple.  Nous  n’avons  pas  à traiter  ici  de  ces  fondants; 
il  en  sera  question  à chacun  des  articles  spéciaux  auxquels 
ils  se  rapportent , et  dans  ce  que  nous  dirons  plus  loin,  on 
trouvera  tout  ce  qui  est  nécessaire  sur  la  fusibilité  des  di- 
verses combinaisons  qu’ils  peuvent  former. 

Les  flux  sont  fiéquemmeul  employés  dans  les  essais  par 
la  voie  sèche  des  minerais  ou  des  substances,  dont  quel- 
ques-uns des  composants  doivent  être  amenés  à un  élatde 
fusion.  Sous  ce  poiot  de  vue,  M.  Berthier  siguale  sept  ma- 
nières d’agir,  pour  lesquelles  on  les  met  eu  usage;  nous 
allons  les  indiquer  ici. 

1<>  Pour  déterminer  la  fusion  d’une  substance  infusible 
ou  difficilement  fusible  ; 

2°  Tour  amener  une  substance  infusihlc  ou  difficilement 
fusible  à l'état  de  verre,  de  porcelaine,  d'émail,  etc.  ; 

3°  Four  faire  fondre  les  substances  étrangères  mêlée»  à 
un  métal , qui  s'en  sépare  eu  vertu  de  son  poids  spécifique  ; 

4°  Pour  détruire  une  combinaison  dans  laquelle  est  en- 
gagé un  oxyde,  et  qui  l'empêche  d’élre  réduit  par  le  char- 
bon; 

5»  Pour  empêcher  la  formation  de  certains  alliages,  et 
séparer  ainsi  différents  métaux; 

C®  Pour  scorifier  quelques-uns  des  métaux  contenus 
dans  un  produit,  et  en  obtenir  d’autres  à l’état  métal- 
lique ; 

7»  Enfin,  pour  déterminer  la  réunion  de  parcelles  mé- 
talliques disséminées  daus  une  masse  plus  ou  moins  consi- 
dérable. . 

Les  flux  employés  pour  ces  divers  effets  sont  : la  silice, 
la  chaux,  la  magnésie,  l'alumine,  les  silicates  de  chaux 
et  d'alumine,  le  verre,  l'acide  borique , le  borax , le  spath 
fluor,  les  carbonates  de  potasse  et  de  soude,  le  nitrate 
de  potasse,  le  sel  marin , le  flux  noir , la  crème  de  tar- 
tre, le  sel  d’oseille,  divers  flux  composés  , et , parmi  les 
flux  métalliques,  la  litbarge  ou  la  céruse,  le  verre  de 
plomb  ou  silicate  de  plomb,  le  sulfate  de  plomb,  le 
deutoxyde  de  cuivre , l’oxyde  de  fer , et  quelques  mélanges. 

Comme  nous  nous  occupons , dans  des  articles  particu- 
liers, de  la  plupart  des  substances  employées  counnc  fon- 
dants, nous  ne  réunirons  dans  celui-ci  que  lesuolious  qui 
ne  trouveraient  pas  place  ailleurs. 

La  silice , fréquemment  employée  comme  fondant,  soit 
dans  les  essais  doeimastqucs,  soit  dans  les  arts , forme , 
avec  les  oxydes  métalliques , des  composés  dont  un  grand 
nombre  sont  plus  ou  moins  fusibles;  les  silicates  simples 
le  sont  généialcmi-nt  moins  que  ceux  qui  renferment  plu- 
sieurs bases , et  leur  production  est  l’un  des  moyens  de  sé- 
parer divers  métaux  «pii  est  le  plus  fréquemment  mis  en 
usage. 

La  potasse  cl  la  soude  se  rencontranttrès-rarcinenl  dans 
ks  produits  naturels,  la  formation  des  silicates  de  ces 
bases  n’a  jamais  lieu  dans  les  traitements  métalliques; 
mais  les  verres  à vitres,  à gobcleterie , le  cristal,  les  ont 
toujours  pour  base,  et  ces  alcalis  sont  souvent  employés 
pour  déterminer  la  fusion  de  beaucoup  de  substances  sili- 
ceuses dans  les  essais. 
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Les  silicates  renfermant  un  excès  Je  potage  ou  de 
soude  sont  très-fusibles  ; mais  ils  attaquent  fortement  les 
vases  dans  lesquels  on  les  prépare.  Le  silicate  renfermant  91 
de  silice  et  9 de  potasse  donne  encore  un  verre  trans- 
parent, mais  boursouflé,  et  qui  a le  même  volume  que 
celui  des  substances  employées;  le  silicate  de  soude,  formé 
de  93,8  de  silice,  et  6,2  de  soude,  donne  un  émail  blanc , 
légèrement  translucide  et  (conforme,  qui  occupe  le  même 
volume  que  les  matières  employées.  Ces  silicates  ne  pren- 
nent jamais  l’aspect  pierreux,  et  ne  donnent  jamais  d'in- 
dices de  cristallisation. 

La  soude,  à proportion  égale,  est  plus  fondante  que  la 
potasse. 

Les  silicates  de  baryte,  dans  lesquels  la  silice  renferme 
plus  de  deux  et  moins  de  douze  fois  autant  d’oxygène  que 
la  base,  sont  les  seuls  qui  soieut  fusibles. 

La  strontianc  est  moins  fusible  que  la  baryte.  . 

Les  silicates  de  chaux  dans  lesquels  la  silice  contient  de 
deux  à quatre  fois  plus  d’oxygène  que  la  base  , sont  les 
seuls  qui  se  fondeut  ou  se  ramollissent. 

La  magnésie  fournit  des  silicates  très-peu  fusibles;  l'a- 
lumine en  donne  qui  ne  se  fondent  qu’avec  une  grande 
difficulté;  mais  ils  peinent  quelquefois  sc  ramollir  et  céder 
au  poids  ou  i la  pression  qu’ils  supportent  : ce  sont  ceux 
dans  lesquels  la  silice  renferme  deux  ou  trois  fois  plus 
d’oxygène  que  la  base,  qui  présentent  le  plus  cette  pro- 
priété. 

La  fusibilité  des  silicates  simples  parait  dépendre  de  la 
fusibilité  de  la  base,  de  son  éuergic  chimique  et  de  sa  pro- 
portion. 

Les  silicates  doubles  et  multiples  ont  une  fusibilité  qui 
dépend  de  celles  des  silicates  élémentaires,  et  un  silicate 
infusiblepeut  toujours  être  fondu  en  l'unissant  à uu  silicate 
fusible. 

Lorsqu'on  fond  ensemble  un  silicate  alcalin  avec  de  la 
chaux  ou  une  base  forte  cl  irréductible,  une  portion  d’al- 
cali se  volatilise.  L’alumioe  fond  avec  des  silicates  alca- 
lins, pourvu  que  sa  proportion  ne  soit  pas  trop  forte. 

Les  silicates  de  baryte  et  de  chaux , de  baryte  et  d’alu- 
mine , foudenl  en  masses  compactes. 

Les  silicates  de  chaux  infusibles , ou  excessivement  diffi- 
ciles à fondre,  forment,  avec  d’autres  silicates  doués  des 
mêmes  propriétés , des  composés  fusibles;  plusieurs  de  ces 
silicates  peuvent  donner,  par  le  refroidissement,  des 
masses  cristallisables,  semblables  à plusieurs  composés 
naturels. 

La  magnésie,  dont  la  propriété  fondante  est  beaucoup 
moindre  que  celle  des  autres  terres,  produit,  avec  la 
chaux  et  la  silice,  des  combinaisons  de  ce  genre. 

Ces  résultats  sont  importants  à cause  de  leurs  applica- 
tions; ils  prouvent  que  les  silicates  dans  lesquels  la  chaux 
et  l’alumine  renferment  la  même  proportion  d'oxygène, 
et  la  silice  deux  fois  au  plus  cl  une  fois  et  demie  au  moins 
autant , forment  1rs  limites  des  combinaisons  les  plus  fusi- 
bles, et  qu’ils  fondent  encore  quand  la  chaux  contient  deux 
fois  autant  d’oxygèue  que  l’alumine,  et  deviennent  moins 
fusibles  quaud  c’est  l'alumine  qui  renferme  celte  propor- 
tion d’oxygène;  les  argiles  qui  renferment  le  plus  ordinai- 
rement un  silicate  dans  lequel  l’oxygène  de  la  silice  est 
double  de  celui  de  l’alumine,  fondent  bien  quand  on  y 
ajoute  de  la  chaux ( ou  l'équivalent  en  carbonate)  renfer- 
mant de  partie  égale  à deux  fois  autant  d'oxygène  que  l’a- 
lumine, et  II  résulte  de  faits  nombreux  qu’une  argile 


devient  toujours  assez  fusible  pour  se  laisser  traverser  par 
des  grenailles  métalliques  quand  on  y ajoute  les  trois 
quarts  de  son  poids  de  carbonate  de  chaux. 

Si  les  argiles  renferment  en  même  temps  de  l’hydrate 
d’alumine,  il  faut  y ajouter  de  la  silice  cl  delà  chaux. 

Les  silicates  de  chaux  cl  d’alumine  peuvent  renfermer 
un  grand  excès  de  chaux  sans  devenir  iufusibles  ; mais  ils 
le  sont  d’autant  moins  qu’ils  renferment  plus  d'alumine. 
Les  bonnes  argiles  plastiques  ne  sc  fondent  qu’avec  deux 
fois  et  demie  leur  poids  de  marbre  ; mais  la  même  projior- 
lion  de  calcaire  fait  bien  fondre  un  mélange  de  parties 
égales  d’argile  et  de  sable  quartzeux. 

Ouaiul  à ccs  silicates  sont  joints  d’autres  oxydes , la  fusi- 
bilité devient  plus  grande. 

Les  silicates  de  manganèse  sont  assez  facilement  fusi- 
bles, excepté  celui  dont  la  silice  renferme  quatre  fois  au- 
tant d’oxygène  que  la  base;  avec  la  chaux  la  fusion  devient 
beaucoup  plus  facile;  la  magnésie  agit  dans  le  même  sens, 
quoique  d'une  manière  moins  sensible,  et  l’alumine  faci- 
lite un  peu  plus  la  fusion  que  celle  dernière  base. 

Les  silicates  de  fer  attaquent  les  creusets  de  terre  avec 
une  telle  facilité  qu’à  peine  est  il  possible  de  les  y prépa- 
rer. Dans  les  creusets  biusçiés  , le  fer  est  facilement  ré- 
duit, de  sorte  que  le  seul  procédé  pour  les  oblcuir  consiste 
à se  servir  de  creusets  de  fer. 

Tous  les  silicates  de  protoxyde  de  fer,  outre  ceux  de 
l’oxygène  dont  la  base  est  à celui  de  la  silice  comme  2 à 1 
et  1 à 3 , sont  très-fusibles;  on  les  rencontre  fréquemment 
dans  les  scories  de  forges , où  ils  s'offrent  quelquefois  en 
cristaux  régulier*. 

Les  silicates  de  l'oxyde  des  battilures  sont  aussi  très-fusi- 
bles, mais  i partir  seulement  de  ceux  dont  l'oxyde  de  fer 
renferme  la  même  proportion  d’oxygène  que  la  silice , 
quoiqu'il  le  soit  moins  que  le  silicate  de  protoxyde , corres- 
pondant jusqu'à  celui  dont  U silice  renferme  six  fois 
l'oxygène  de  la  base. 

Les  silicates  de  peroxyde  de  fer  sont  infusibles. 

L'alumine,  la  chaux,  la  magnésie  , le  manganèse,  for- 
ment, avec  les  silicates  de  fer,  des  composés  très-fusibles 
que  l'on  rencontre  souvent  dans  les  scories  de  hauts-four- 
ncaux. 

Les  silicates  de  protoxyde  de  cuivre  sont  très-fusibles  ; 
le  deuloxyde  est  ramené  à l'état  de  protoxyde  parla  silice. 

L’alumine  forme,  avec  ccs  silicates,  une  masse  rouge 
bien  fondue. 

Le  silicate  de  protoxyde  d’antimoine  est  facilemeul  fu- 
sible ; ceux  de  zinc  et  de  deutoxydo  d’étain  sont  infusibles  ; 
la  chaux,  1 alumine  et  le  protoxyde  de  fer  déterminent  la 
fusion  de  ce  dernier. 

L’oxyde  de  bismuth  se  comporte  comme  celui  de  plomb. 

Les  silicates  de  plomb,  depuis  celui  qu^  contient  une 
quantité  égale  ju«qu'à  celui  qui  renferme  six  fois  le  poids 
d’oxygène  de  la  base  , sont  très-fusibles  .ils  déterminent  la 
fusion  de  tous  les  autres;  la  fabrication  du  cristal  est  basée 
sur  cette  propriété. 

L'acide  borique  forme,  avec  la  silice  et  toutes  les  bases, 
des  composés  plus  ou  moins  fusibles;  on  le  fait  quelquc- 
fois  entrer dans  des  couvertes  de  ruTcniescL  dans  le  verbe; 
c’est  avec  du  borate  de  plomb  que  Faraday  a voulu 
oblcuir  des  verres  d'optique , sur  Icqucls  il  a fait  uu  tra- 
vail très-étendu.  Nous  nous  coulcutcrons  de  citer  les 
sels  dont  il  détermine  facilement  la  fusion  : tels  sont, 
le  phosphate  de  chaux,  le  fluorure  de  calcium  (fluale 
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de  chaux),  le  sulfate  de  baryte,  le  sulfate  de  plomb. 

Le  fluorure  de  calcium  (fluate  de  chaux,  spath  fluor) 
détermine  la  fusion  d'un  grand  nombre  de  corps  dont  plu- 
sieurs ne  pourraient  être  fondus  par  d’autre»  moyens  ; la 
silice,  l'argile,  le  marbre,  le  sulfate  de  chaux,  de  baryte, 
de  plomb,  le  phosphate  de  chaux  , le  sulfure  de  calcium 
et  de  fer  se  fondent  très-facilement  par  ce  moyen;  si  ce 
corps  était  plus  répandu , il  servirait  utilement  dans  un 
grand  nombre  de  circonstances.  En  Angleterre , où  on  le 
lencoutrc  dans  beaucoup  de  localités,  il  est  mis  à profil 
souï  ce  point  de  vue. 

Les  carbonates  alcalins  sont  fréquemment  employés 
comme  fondants.  Daus  les  essais  docimasiqucs,  leur  action 
sur  les  oxydes  terreux  sert  de  base  à la  préparation  du 
verre.  Mous  nous  en  occuperons  sous  ce  rapport  quand 
nous  traiterons  de  la  fabrication  du  tebbe.  Une  certaine 
quantité  de  charbon  facilite  quelquefois  leur  action  : par 
exemple,  avec  la  silice,  en  déterminant  la  décomposition 
de  l'acide  carbonique.  Les  anciens  chimistes  connaissaient 
sous  le  nom  de  flux  blanc  et  flux  noir  des  carbonates 
préparés  avec  le  nilrc  et  le  tartre,  dans  le  second  desquels 
il  reste  un  petit  excès  de  charbon  ; le  premier  s’obtient 
avec  parties  égales  des  deux  sels , et  le  second  avec  deux 
de  tartre  et  une  de  nitre , que  l’ou  fait  brûler  dans  un 
vase  de  fer;  on  peut  remplacer  le  flux  noir  par  des  mé- 
langes de  carbonate  de  soude  et  de  cbarbou  porphyrisé  , 
ou  mieux  avec  de  l'amidon,  daus  le  rapport  de  6,  12  et  18 
de  charbon  ; la  crème  de  tartre , à demi  décomposée , 
donne  aussi  un  excellent  fondant  analogue  au  flux  noir. 

Le  sel  marin  forme  aussi  des  composés  très-fusibles  avec 
les  carbonates  et  les  sulfates  de  baryte,  de  plomb,  les  car- 
bonates de  chaux  et  de  baryte,  et  le  spath  fluor. 

La  lilharge  et  le  carbonate  de  plomb  déterminent  la 
fusion  d’un  très-grand  nombre  de  corps;  ce  que  nous  avons 
dit  précédemment  du  silicate  suffit1  pour  l'objet  qui  nous 
occupe. 

Les  anciens  chimistes  oot  donné  un  grand  nombre  de 
recettes  pour  la  préparation  des  flux  ; leur  complication  plus 
grande  ou  moindre  les  rend  moins  avantageux  a employer 
que  ceux  doul  nous  avons  parlé;  nous  ne  pensons  pas, 
d'apès  cela,  qu'il  soit  nécessaire  d'en  rappeler  ici  la  com- 
position; nous  citerons,  pour  terminer  cet  article,  un 
tableau  donné  par  M.  Berlhierdu  pouvoir  réductif  des  diffé- 
rents flux , déterminé  par  les  proportions  de  plomb  qu’ils 
ramènent  à l'état  métallique. 

Flux  noir  fait  avec  3 détartré  1,40 


Id.  8,5  1,90 

ld.  3 3,80 

Carbonate  de  soude  94,  charbon  6 1,80 

ld.  €8,  sucre  13  3,60 

Id.  90,  ld.  10  1,40 

ld.  80,  Id.  80  9,80 

Id.  90,  amidon  10  1,15 

Id.  80,  Id.  20  2,30 

Tartre  brut , 5,60 

Crème  de  tartre , 4,50 

Id.  cbarbonoée;  3,10 

Id.  calcinée , 2,20 


[»]  Il  y a pourtant  des  cas  où  cette  uniformité  seule  ne  suffi- 
rait pas  : Ici  est,  par  exemple,  celui  où  il  t'sjit  de  *e  raccorder 
à un  bâtiment  déjà  construit,  et  où  il  faut, autant  que  p©v.il>lc, 
éviter  des  disjonctions  entre  la  nouvelle  et  J'aucieuue  coiMruc- 


Sel  d’oseilic , 

0,90 

Savon  blanc  de  soude , 

16,09 

Sel  d’oseille , 

85, 

savon  15 

3,35 

Carbonate  de  soude 

85, 

Id.  15 

9,49 

H.  Gaultier  dk  Claubby. 

fondations.  {Construction.)  S’il  est  nécessaire  à la 


parfaite  solidité  des  cokstbuctiors  en  général , que,  pour 
chacune  de  leurs  parties,  on  fasse  d'abord  choix  du  mode 
d'exécution  et  de  l'espèce  de  matériaux  les  plus  convena- 
bles dans  des  circonstances  données , et  qu’eosuile  on 
apporte  à l'exécution  même  tous  les  soins  dont  elle  peut 
être  susceptible,  cela  est  principalement  de  la  plus  haute 
importance  en  ce  qui  concerne  les  fondations , sur  les- 
quelles doit  reposer  tout  l'édifice,  ci  dont,  en  particu- 
lier, la  solidité  dépend,  en  outre  des  points  principaux 
que  nous  venons  d'indiquer,  d'un  élément  spécial  : c'est-à- 
dire  du  degré  de  stabilité  et  d'incompressibilité  que  pré- 
sente le  sol  sur  lequel  ou  les  établit. Un  ne  peut  se  dissimu- 
ler que  l'appréciation  de  cette  dernière  condition  est 
toujours  plus  ou  moins  hypothétique;  et  cepeodant,  ia 
loi  a tellement  senti  la  nécessité  de  donner  aux  personnes 
qui  fout  bâtir  toute  garantie  possible  de  la  bonté  de  leurs 
constructions , qu'elle  n'a  pas  hésité  à rendre  I’abchitectb 
et  I'ettkepbebel'b  solidairement  responsables  même  de 
tout  vice  du  sol.  (Article  1792  du  code  civil,  f'o/r  Gabax- 
ne.) 

Celte  observation  doit  faire  reconnaître  la  nécessité  et 
l'importance  des  détails  dans  lesquels  nous  allons  entrer. 

La  construction  des  fondations  exige  toujours  l'exécu- 
tion préalable  de  travaux  de  tebbasse  plus  ou  moins  con- 
sidérables, soit  pour  le  creusement  des  caves  ou  autres 
partie»  souterraines  dont  l'édifice  peut  avoir  besoin;  soit 
seulement  pour  l'enlèvement  des  couches  supérieures  du 
sol,  qui,  étant  presque  toujours  composées  de  terres  vé- 
gétales ou  rapportées,  ou  d’autres  aussi  peu  consistantes, 
ne  sauraient  être  conservées;  soit  au  moins,  dans  le  cas 
as.*c/  rare  ou  en  même  temps,  aucune  excavation  ne  se- 
rait nécessitée  par  la  nature  de  l'édifice  même,  et  où  le 
sol  naturel  offrirait  une  résislauce  suffisante  pour  en  dres- 
ser la  surface  et  établir  des  tranchées  ou  puissent  être  en- 
gagées les  premières  assise»  de  matériaux. 

Il  est  donc  nécessaire  que  nous  exposions  ici  succincte- 
ment, en  ce  qui  concerne  les  travaux  de  terrasse,  ce  qui  a 
particulièrement  trait  à l’établissement  des  fondations,  eu 
renvoyant  du  reste  tout  détail  au  mot  Tebbasse  meme. 

Kcinarquons  d'abord  : qu'en  général  la  compressibilité 
des  sols,  lorsqu'elle  n’est  pas  poussée  à uu  point  extrême, 
n'aurait  que  peu  d'inconvénients  si  elle  était  exactement 
ia  même  danj  toute  l'étendue  d'uue  fondation,  et  que,  de 
plus,  la  charge  des  constructions  dût  être  aussi  à peu  près 
la  mémo  dans  tous  les  points  ; puisque  dès  lors  il  n'ea  ré- 
sulterait pour  l'ensemble  des  constructions  qu’un  tasse- 
ment géoéral  et  uniforme  qui  ne  serait  pas  susceptible 
d’occasionner  des  ruptures  et  des  déchirements. 

C’est  donc,  aiusi  que  nous  allons  le  voir,  à obtenir  au- 
tant que  possible  celle  uniformité,  que  doivent  tendre 
tous  les  efforts  des  constructeurs  dans  l'établissement  des 
fondations  (1j. 

lion.  Il  est  i ml i «pensable  alors  de  ne  s'asseoir,  que  sur  le  sol  le 
plus  ferme,  ou  d'employer,  |»our  remédier  à ta  compressibilité, 
le  moyen  le  plut  tûr  cl  le  plut  énergique.  Il  lestera  à «et  égard 
euevru  a»cz  du  diliiculiés  a vaincre,  cl  du  chance»  du  déchire- 
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Rigoureusement  parlant,  le  roc  ou  rocher , c’est  à-dire 
les  bancs  ou  masses  de  pierres  de  différentes  natures, 
sont  les  seules  espèces  de  sol  qui,  n'étant  susceptibles  d'au- 
cune compressibilité,  puissent  recevoir  directement  les 
fondations  avec  des  garanties  complètes  de  solidité,  et 
sans  qu'on  ait  aucunement  à redouter  quelque  tassement. 
Encore  faut-il  que  ces  couches  aient  une  épaisseur  suffi- 
sante, et  ne  se  trouvent  pas  placées  sur  d'autres  couches 
compressibles  qui  pourraient  les  faire  rompre  sous  la 
charge,  ce  dont  il  est  important  de  s'assurer  par  des  son- 
des en  différents  points. 

Il  est  surtout  important , dans  ces  sortes  de  terrains  , 
de  s'assurer  si , antérieurement , ils  n’auraient  pas  été 
fouillés  en  galeries  souterraines  pour  en  extraire  des  ma- 
tériaux , Fas  auquel  il  peut  souvent  devenir  nécessaire  de 
faire  des  travaux  de  cSnsolidation  dans  ces  carrières. 
Celles  qui  ont  ainsi  existé  sous  une  portion  de  la  partie 
méridionale  de  Paris  , et  principalement  du  quartier 
Saint-Jacques , sont  confiées  à cet  effet  aux  soins  d'une 
administration  spéciale , qui  y exerce  une  surveillance 
continuelle  et  fait  exécuter  1rs  travaux  que  peuvent  rendre 
nécessaires  les  anciennes  ou  les  nouvelles  constructions. 
Parmi  les  édifices  qui  ont  nécessité  de  semblables  consoli- 
dations , on  peut  citer  particulièrement  le  Yal-de-Grâce , 
dont  les  fondements  établis  d’abord  sans  prévision  de  ce 
danger,  étaient  à peine  élevés  au  niveau  du  sol , qu’il  s'y 
manifesta  des  tassements  considérables  auxquels  il  fallut 
remédier  par  des  subslructious  dans  les  carrières  qui  fu- 
rent reconnues  exister  au-dessous. 

Mais,  quoique  moins  complètement  incompressibles, 
d'autres  espèces  de  terrain  peuvent  également  recevoir 
directement  les  fondations  : telles  sont  les  différents  sols 
pierreux,  les  tufs  cl  terres  franches  compactes,  les  gros 
sables  et  gravier»  non  mouvants  , etc.  Dans  la  plupart  des 
cas  , ccs  différentes  espèces  de  sols  offrent  une  consistance 
à peu  près  suffisante,  et  les  seules  précautions  qu'on  doit 
y prendre  sont  : d'abord , d’en  bien  battre  et  pilonner  la 
surface,  et  de  s'assurer  soit  par  l'effet  même  de  la  per- 
cussion dans  les  différents  points,  soit  par  des  sondes,  si 
cette  consistance  est  à peu  près  homogène  dans  toute  l'é- 
tendue, et,  de  plut,  au  besoin  , de  donner  généralement 
une  base  suffisamment  large  à la  fondation,  afin  de  ré- 
partir la  charge  sur  une  plus  grande  surface. 

Ces  sortes  de  précautions  peuvent  quelquefois  encore 
suffire  dans  d'autres  espèces  de  terrains  beaucoup  plus 
compressibles,  telles  que  le  sont  généralement  les  diverses 
sortes  de  sols  terreux,  plus  ou  moins  légers  et  poreux, 
depuis  la  terre  végéta'e  jusqu'à  l'argile  ; les  sables  fins, 
plus  ou  moiut  mouvants;  et  quelques  sols  précédemment 
fouillés,  et  dont  le  remblai  a subi  un  tassement  plus  ou 
moius  fort,  en  raison  soit  des  matières  qui  y ont  été  em- 
ployées, soit  du  soin  avec  lequel  il  a été  fait,  soit  de 
la  charge  plus  ou  moins  considérable  qui  a accidentelle- 
ment reposé  dessus;  mais,  la  plupart  du  temps,  l’extrême 
compressibilité  de  ces  diverses  espèces  de  terrains , et 
plus  souvent  encore  les  degrés  inégaux  de  compressibilité 
qui  se  manifestent  dans  les  divers  points  de  leur  étendue, 
rendent  désirable  d'approfondir  les  fouilles  jusque  sur  im 
sol  plut  ferme  ou  plus  égal  ; et , lorsque  celle  possibilité 

ment  par  suite  du  tassement  du  la  nouvelle  construction  sur 
vile -mémo.  Une  des  précaution»  à prendre  dau»  ce  cas,  par 
exemple,  est  d'éviter  de  relier  trop  fortement  la  nouvelle  cou- 


n’existc  pas  , ou  ire  pourrait  exister  qu’avec  beaucoup  «lo 
peine  et  de  dépenses,  ils  forcent  à rechercher  les  moyens, 
soit  tout  au  moins  de  répartir  la  charge  sur  une  étendue 
aussi  grande  que  possible  , soit  de  diminuer  la  compres- 
sibilité du  sol,  soit  enfin,  s'il  est  possible , de  répartir 
indirectement  la  charge  sur  des  couches  inférieures  plus 
résistantes. 

Fnfin,  l’un  ou  l'autre  de  ces  moyens  est  indispensable 
dans  un  certain  nombre  de  terrains  extrêmement  légers  , 
extrêmement  poreux , dans  la  plupart  des  sols  remblayés, 
et  principalement  dans  les  terrains  marécageux,  limo- 
neux, tourbeux,  glaiseux,  etc.,  etc. 

Il  est,  du  reste  , important  de  remarquer  que  ces  diffé- 
rentes espèces  de  terrains , solides  ou  non  , peuvent  se 
trouver  à toutes  sortes  de  profondeurs;  et  que,  par  con- 
séquent, une  plus  grande  profondeur  donnée  aux  fonda- 
tions, sans  sondes  préalables  , pourrait,  dans  beaucoup 
de  cas  , ne  pas  procurer  une  assiette  plus  solide  et  plus 
résistante  que  celle  que  peuvent  offrir  les  couches  qui  sc 
trouvent  à peu  de  distance  du  sol. 

Enfin , lors  même  qu'en  augmentant  ainsi  la  profon- 
deur de  la  fouille  on  serait  sûr  d'arriver  à un  sol  suffi- 
samment ferme , indépendamment  des  causes  de  dépenses 
qui  en  résultent,  tant  pour  la  fouille  même  et  les  dépen- 
ses accessoires  qu'elle  peut  entraîner  , telles  qu 'étrêsil- 
lonnemcnts , épuisement» , etc.,  que  pour  le  plus  grand 
cube  de  maçonnerie  dont  sc  composent  nécessairement 
alors  le  fondations,  en  raison  de  leur  plus  grande  hau- 
teur, il  est  important  de  considérer  aussi  que  cette  plus 
grande  hauteur  même  augmente  les  causes  de  tassement 
en  multipliant  le  nombre  de  lits  de  mortier  placés  entre 
les  différentes  assises  de  pierre  ou  de  moellon  , et  qui , 
quelque  soin  qu’on  y apporte  , doivent  nécessairement  sc 
comprimer  plus  ou  moins  , et  d'autant  plus  que  la  plus 
grande  hauteur  des  constructions  superposées  rend  la 
charge  plus  considérable. 

On  voit  donc  que , toutes  les  fois  qu'à  peu  de  distance 
du  sol  ou  de  la  profondeur  à laquelle  il  devra  être  néces- 
sairement excavé  pour  les  constructions  souterraines  que 
l'édiAce  comportera  , on  trouvera  une  couche  de  terrain 
d'une  consistance  et  d'une  épaisseur  suffisantes,  ou  qn'on 
jugera  pouvoir  être  rendues  suffisantes  par  un  des  moyens 
que  nous  avons  précédemment  indiqués , et  sur  le  détail 
desquels  nous  allons  d'ailleurs  revenir;  et  qu'en  même 
temps , dans  ce  dernier  cas,  des  fouilles  d'essai,  ou  des 
sondes,  faites  avec  soin  et  assez  multipliées,  n'auront 
pas  donné  l'assurance  positive  qu'à  peu  de  distance  on 
trouverait  des  couches  d’une  consistance  plus  grande,  et 
qui  puissent  dispenser  de  tous  moyens  accessoires  de  con- 
solidation , on  fera  bien , dans  la  plupart  des  cas,  de  s’ar- 
rêter et  de  ne  pas  augmenter  inutilement  les  embarras 
et  les  dépenses  de  la  fouille  et  de  la  fondation. 

Nous  allons  donc  examiner  quels  sont  les  divers  moyens 
par  lesquels  on  peut  remédier  à la  trop  grande  compressi- 
bilité des  sols. 

Parmi  ccs  divers  moyens , le  plus  simple  , et  dès  lors  lo 
moins  coûteux  , est  celui  qui  consiste  à battre  et  pilonner 
la  surface  du  sol  en  employant,  en  raison  soit  de  la  den- 
sité respective  du  terrain  , soit  de  la  charge  plus  ou  moins 

tlrucliou  à l'ancienne,  «urlout  dan»  le»  partie»  le»  plus  élevées, 
où  la  »umaic  de»  laucacMs  partiel»  devient  de  plus  en  plu» 
considérable. 
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considérable  qui  doit  résulter  de  l'exécution  des  con- 
structions ainsi  que  de  leur  destination , ou  une  simple 
pièce  de  bois,  telle  qu'une  solive  plus  ou  moins  forte, ferrée 
au  besoin  par  le  bout , et  mue  par  un  ou  plusieurs  hom- 
mes, ou  même  un  soi  toi*  tel  que  ceux  dont  on  se  sert 
pour  battre  les  pieux.  On  opère  presque  toujours  un  pilo- 
nage  de  ce  genre  , plus  ou  moins  important , rot  me  dans 
les  terrains  les  plus  solides  (à  l'excc  ption  des  sols  loutà  fait 
incompressibles,  tels  qu’un  banc  de  pierre,  etc.),  et, 
dans  ce  cas,  ce  pilonage  ne  sert  en  quelque  sorte  qu’à  en 
effectuer  le  nivellement  ; mai»,  dans  des  terrains  moins 
solides  (tels  que  ceux  qui  sont  composés  soit  de  terre»  non 
encore  remuées , plus  ou  moins  poreuses , soit  de  remblais 
faits  avec  des  matières  plus  ou  moins  homogènes , etc.  ) 
ce  pilonagc,  fait  avec  soin  et  en  y employant  une  force 
suffisante  et  proportionnée  d'une  part  à la  compressibilité 
des  terres  et , de  l'autre,  à la  pesanteur  qu'elles  sont  desti- 
nées à supporter,  peut,  dans  bien  des  cas,  opérer  une 
compression  suffisante , et  dispenser  de  recourir  à des 
moyens  d'une  exécution  moins  facile  et  plus  dispendieuse. 

A cet  égard,  Hondelet  établit  {Art  de  bâtir , liv.  V)  que, 
dans  nos  édifices  ordinaires , le  poids  d’un  mur  de  60  pieds 
(près de  SO  mètres)dc  hauteur,  et  de  1 8 pouces  (un  peu  moins 
d’un  demi-mètre  ) d'épaisseur,  est  d’cnviion  huit  Milliers 
(moins  de  1,000  kilog.)  par  pied  superficiel  (lin  peu  moins 
qu’un  dixième  de  mètre  carré);  et  de dixtnilliers environ 
(moins  de  5,000  kit.)  avec  celui  des  planchers,  toit , etc.  ; 
et  il  ajoute  qu'attendu  <|ue  les  murs  en.  fondation  ont 
ordinairement  1 pied  de  plus,  c'est-à-dire  2 pieds  G pouces 
(environ  80  centimètres)  d'épaisseur,  la  charge  qui  repose 
sur  un  pied  superficiel  de  sol  sc  réduit  environ  à six  milliers 
(ou  eoviron  28,00U  loi.  par  mètre  carré)  ce  qu’il  considère 
comme  équivalant  à l’effet  que  peut  produire  le  pitonage. 

L'autorité  qu'on  attache , en  général  à juste  titre,  aux 
indications  données  par  ce  savant  auteur,  nous  engage 
à consigner  ici , sur  celles  que  nous  venons  de  rappeler  , 
les  observations  suivantes. 

En  admettant  les  hauteur  et  épaisseur  de  murs  indi- 
quées par  M.  Rondelet,  la  pesanteur  des  constructions 
aérait  bien  à peu  près  moyennement  celle  qu’iJ  indique 
aussi  ; mais , d’abord , la  hauteur  des  murs  est  souvent  de 
beaucoup  plus  que  60  pieds  ; à Paris,  par  exemple  , où 
la  plus  grande  hauteur  permise  pour  les  façades  est  de 
54  pieds,  ou  17  mètres  1/2  (toutefois  seulement  dans  les 
rues  ay  autan  moins  50  pieds,  ou  y mètres  5/4,  de  largeur), 
en  y ajoutant  la  hauteur  des  fonda  lions  et  celle  du  comble, 
leur  hauteur  totale  , et  par  suite  leur  pesanteur,  excède 
souvent  d’environ  un  tiers  les  indications  de  Bd.  Rondelet. 

Ile  plus,  ou  ne  donne  guère  ordinairement  que  2 pieds 
(2  tiers  de  mètre)  d’épaisseur  aux  mur*  en  fondation,  au 
lieu  de  2 pieds  6 pouces,  que  M.  Rondelet  suppose.  Mais,  à 
ect  égard  , on  est  toujours  maître  d'augmenter  l’empale- 
ment du  mur  eu  plus  basse  fondation,  et  c’est  même, 
comme  nous  allons  le  voir,  un  des  moyens  les  plus  faciles 
à employer  pour  remédier  à la  compressibilité  des  sols. 

Enfin,  M Rondelet  a suppose  que  VcflbrJ  produit  par  la 
pesanteur  pouvait  être  comparé  à celui  qui  résulte  du 
choc  d'un  corps  en  mouvement,  ce  qui , d’après  les  re- 
marques que  fait  à cc  sujet  M.  Gaulbey,  dans  »on  Trxiitédes 
ponts  , ne  paraîtrait  pas  conforme  aux  principes  de  la  mé- 
canique, et  rendrait  eu  conséquence  illusoires  les  résultats 
des  expériences  auxquelles  M.  Rondelet  s’est  livré  dans 
celte  hypothèse,  et  qu’il  a consignées  dans  plusieurs  tables. 


Quoi  qu’il  rn  soit,  on  conçoit,  et  il  est  reconnu  par  les 
constructeurs  en  général,  que  le  battage  d’un  sol  (fait 
par  des  moyens  plus  on  moins  énergiques,  en  raison  do 
la  densité  et  de  l’épaisseur  des  couches  à comprimer, 
ainsi  que  de  la  hauteur  et  de  la  pesanteur  des  construc- 
tions à y asseoir  ) peut  produire , dans  bien  des  cas , les 
résultats  les  plus  avantageux  . et  éviter,  ou  des  fondations 
extrêmement  profondes  , ou  des  moy  ens  de  consolidation 
coûteux  et  d’une  exécution  difficile. 

Aussi  ce  moyen  est-il  employé , soit  seul  , soit  concur- 
remment avec  quelque  autre  de  ceux  que  oous  indique- 
rons ci-après , toutes  les  fois  que  le  sol  ue  présente  pas 
naturellement  un  degré  suffisant  d’incompressibilité. 

Nous  devons  , après  l’indication  de  ce  moyeu  , parler 
de  ceux  par  lesquels  on  reporte  la  charge  sur  une  plus 
grande  étendue  de  terrain,  en  augmentant,  dans  une 
proportion  plus  ou  moins  considérable,  l’épaisseur  de 
l’empatcment  de  la  fondation. 

Dans  les  circonstances  les  moins  importantes,  ou  lors- 
que déjà  le  terrain  offre  un  certain  degré  de  consistance, 
ou  bien  encore  lorsque  la  charge  qui  devra  résulter  des 
constructions  n’est  pas  considérable,  il  pourra  suffire, pour 
obtenir  cet  excédant  d'épaisseur,  de  faire  former  sur 
Fig.  514.  chacune  des  faces  un  ou  plu- 
sieurs empâtements  (ftg.  514)  à 
la  partie  inférieure  des  fonda- 
tions, dan»  la  hauteur  d’un  cer- 
tain nombre  des  rangs  de  moel- 
lons don  l cl  les  son  l ord  inairemen  t 
composées,  en  ayaul  soin  d’y 
faire  employer  en  outre  les  moel- 
lons les  plus  forts  et  les  plus  lar- 
ges dont  on  puisse  disposer.  Chacun  de  ces  empâtements 
ne  devra  pas,  du  reste,  avoir  plus  de  5 à 10  centimètres 
de  saillie,  afin  que  la  plus  grande  partie  de  chaque  moel- 
lon soit  suffisamment  engagée  dans  le  corps  du  mur, 
tant  pour  s’y  lier  solidement,  que  pour  reporter  une  par- 
tie de  la  charge  sur  l’empalement  même. 

On  conçoit  qu’au  moyen  d’un  nombre  suffisait  d'em- 
pâtements, on  pourrait  porter  ainsi  la  largeur  de  la  partie 
inférieure  de  la  fondation  à une  dimension  assez  consi- 
dérable; mais  on  voit  qu’en  sc  bornant  à faire  usage  do 
moellons  plu»  ou  moins  gros,  chacun  de  ce»  moellons  re- 
çoit seul,  et  transmet  à la  seule  partie  de  terrain  qu’il- 
recouvre,  la  charge  de  toute  la  portion  de  mur  qui  lui 
est  correspondante , et  que  de  celte  manière  si,  comme 
cela  peut  arriver  malgré  les  précautions  qu’on  a pu  pren- 
dre pour  le  battage  et  le  pilonagu  du  sol , un  ou  plusieurs 
moellons  se  trouvent  assis  sur  une  portion  de  terrain 
moins  résistante,  il  pourrait  y avoir  en  cet  endroit,  indé- 
pendamment du  lasseineut  géucral , un  tassement  parti- 
culier plus  ou  moins  considérable,  cl  proportionnellement 
plus  ou  moins  susceptible  de  se  transmettre  dans  tout  ou 
partie  de  la  hauteur  des  constructions. 

Fig.  515.  On  remédie  % cet  inconvénient, 


et  l'on  peut  en  même  temps  sc 
procurer  facilement  des  empale- 
ments d’une  plus  grande  saillie  en 
formaut  le  premier  rang  (flg.  51 5) 
ou  les  premiers  rangs  (fig.  516) 
de  la  fondation  au  moyen  de 
Ubages,  ou  pierres  d’assez  gran- 
de» dimensions  et  de  forte  cou- 
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Fig.  516.  sistance , mais  qui , du  reste, 

peuvent  être  de  qualité  infé- 
rieure, n’ont  pas  besoin  d'être 
taillées,  ou  n'ont  besoin  que 
de  tailles  peu  dispendieuses. 

Alors,  dans  le  cas  de  rem- 
ploi d'une  seule  assise,  chaque 
morceau  transmet  la  charge 
de  toute  la  partie  du  mur  qu'il  supporte  à toute  l'étendue 
de  terrain  qu’il  recouvre , et  rend  en  quelque  sorte  tous 
les  points  de  cette  étendue  solidaires  l'un  de  l'autre;  et, 
dans  le  cas  de  plusieurs  assises-,  celte  solidarité  répond  à 
une  étendue  plus  que  double,  chacun  des  morceaux  de 
l'assise  supérieure  reportant  sa  charge  sur  deux  des  mor- 
ceaux de  l’assise  inférieure,  qui  peuvent  de  plus  porter  un 
empâtement  plus  saillant. 

Il  résulte  de  là  que  si,  dans  un  terrain  déjà  passable- 
ment consistant,  il  peut  suffire  de  placer  une  seule  assise 
de  libages,  un  terrain  de  moindre  consistance  en  récla- 
mera nécessairement  deux  ; et  que , dans  tous  les  cas,  il 
sera  toujours  préférable  d'employer  deux  assises  d’une 
hauteur  peu  considérable,  plutôt  qu'une  seule  assise  d'une 
grande  hauteur.  Il  est  indispensable,  du  reste,  que  celte 
hauteur  soit  proportionnée  à l'étendue  et  à la  consistance 
de  la  pierre. 

Toutefois , si  l’on  doit  attendre  généralement  de  bous 
résultats  de  l'emploi  bien  enleudu  des  libages , on  ne  doit 
pas  perdre  de  vue,  d'un  côté,  qu’il  en  résulte  générale- 
ment une  aster  grande  augmentation  de  dépense.  Il  im- 
porte donc  de  ne  fairo  usage  de  ce  moyen  qu’avec  retenue 
et  seulement  dans  le  cas  ou  il  est  jugé  indispensable. 
Ainsi,  dans  bien  des  cas,  an  lieu  de  placer  des  libages 
sous  toute  l'étendue  d'un  bâtiment,  on  se  contente  d’en 
placer  sous  scs  points  d’appui  principaux,  par  exemple 
sous  les  angles  , à plomb  des  principales  poutres  qui  doi- 
vent recevoir  les  planchers,  etc. 

Dans  bien  des  cas  il  devient  désirable  d’étendre  encore 
plus,  de  généraliser  en  quelque  sorte  celte  espèce  de  soli- 
darité t^itre  les  différents  points  du  sol  qui  supporte  une 
fondation;  et  c’est  ce  que  l'on  a en  vue  dans  l’emploi  des 
plates-formes  et  grillages  en  charpente  ou  des  massifs  géné- 
raux en  béton  dont  nous  alloos  parler,  et  au-dessus  des- 
quels on  emploie  aussi  souvent  un  ou  deux  cours  de  libage. 

On  sait  qu’en  général  la  situation  la  plus  favorable  à la 
conservation  des  bois,  est  d'étre  mis  à l’abri  des  alterna- 
tives d'humidité  et  de  sécheresse  , et  qu’en  conséquence 
ils  conviennent  parfaitement  à la  destination  qui  vient 
d'étre  indiquée  lorsqu’ils  ont  du  reste  les  qualités  néces- 
saires. Ainsi,  il  est  particulièrement  indispensable  qu’ils 
aient  un  grand  degré  de  dureté  pour  résister  à la  pression 
considérable  qu’ils  auront  nécessairement  à y supporter. 
Partout  où  l'on  peut  se  procurer  des  bois  de  chêne , c’est 
cette  espèce  de  bois  qu’on  emploie  à cet  usage  en  choi- 
sissant, non  pas  le  plus  beau  , mais  le  plus  robuste  et  le 
plus  sain.  Les  boisée  de  mélêse,  d'aune , y convien- 
nent aussi  parfaitement , quelquefois  aussi  on  y emploie 
Yorme  et  quelques  autres  espèces  de  bois. 

Les  bois  conviennent  d'autant  mieux  à cet  usage  que  le 
terrain  a un  degré  d'humidité  plus  considérable;  ainsi,  les 
sables  mouillés,  les  glaises,  etc.,  sont  les  sols  où  ils  se 
conservent  le  mieux.  Aussi  est-ce  principalement  dans  les 
fondations  des  ouvrages  hydrauliques  que  les  bois  sont  em- 
pluyc*  avec  le  plus  d'avantage. 


Fig.  517. 


Fig.  518. 


ri 


La  manière  ta 
plus  simple  de  les 
employer  est  de  pla- 
cer sur  le  sol,  après 
l'avoir  aussi  com- 
plètement compri- 
mé que  possible, 
et  dans  le  sens  de 


la  longueur  des  murs , des  plates-formes  (fig.  517  et  518), 
c'cst-à-dirc,  des  pièces  de  bois  d'une  assez  grande  lon- 
gueur, réunies  les  unes  aux  auLres  dans  ce  sens  par  des 
entailles  à queue  d’aronde  (F.  AsseasLACfi)  ordinaire- 
ment en  plusieurs  morceaux  sur  la  largeur , de  façon  à 
excéder  l'épaisseur  des  murs  en  forme  d'empalement, 
mais  dans  tous  les  cas  aussi  larges  que  possible,  et  ayant 
généralement  au  moins  10  centimètres  d’épaisseur. 

Mais  de  semblables  plates-formes,  conservant  toujours 
une  certaine  flexibilité , pourraient,  sous  une  charge  un 
peu  considérable , et  surtout  dans  le  cas  où  il  se  trouve- 
rait à quelque  point  de  la  fondation  une  portion  de  terrain 
moins  résistante  que  le  reste , ne  pas  s’opposer  entière- 
ment aux  efforts  de  la  pesanteur. 

Fig.  519.  Il  est  donc  préférable 

de  faire  usage  de  gril - 
■/âges  ou  châssis  en  char- 
|p  fiente  (fig.  51 9) , composés 
Rjp  d'abord  de  pièces  longi- 
•v^  tudinales,  appelées  ton- 
grimes,  et  de  pièces  trans- 
_ ^ veraalea  ou  traversines 

dc  20  * 30  rcnbmè- 

trot  environ  de  grosseur 
en  carré,  assemblées  par 
entailles  à demi  bois  aux 
endroits  où  elles  se  croi- 
sent, et  à queue  d’aronde 
au  droit  du  pourtour  ex- 
térieur du  châssis.  Les 


Fig.  520. 


espaces  entre  les  piè- 
ce» transversales  et 
longitudinales  sont 
remplis,  soit  en  glaise 
ou  terre  argileuse, 
soit  en  maçonnerie  à 
mortier  de  chaux  et 
sable,  de  façon  à ne 
laisser  aucun  vide. 
Quclquefoison  recou- 
vre le  tout  par  des 
plates-formes  atta- 
chées sur  le  châssis 
au  moyen  de  chevil- 
letles  (fig.  520).  Un 


certain  nombre  dc  constructeurs  pensent  qu’il  est  préfé- 
rable de  ne  point  employer  dc  plates-formes  dans  ce  cas  , 
attendu  que  la  ba»e,  étant  alors  moins  lisse,  se  prêterait 
moins  au  glissement  que  pourrait  éprouver  la  fondation 
si,  par  suite  de  la  compressibilité  du  sol,  le  grillage  venait 
a pencher  plus  ou  moins  d’un  côté  ou  de  l’autre  ; mais 
d’autres  objectent  que  les  plaies-formes  étant  chevillée» 
sur  les  diverses  pièces  qui  composent  le  grillage,  en  réu- 
nissent plus  sulidcment  (ouïes  tes  parties.  Les  deux  systè- 
mes ont  leurs  avantages  divers  qu’il  convient  de  peser  avec 
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discernement  dan*  les  différentes  circonstances  où  l'on 
peut  se  trouver , afin  de  se  déterminer  pour  l’une  on  pour 
l'autre.  On  peut  aussi  se  contenter  de  ne  composer  le 
grillage  que  de  pièces  ou  longitudinales  (fig.  521)  ou 
transversales  (fig.  522),  sans  les  croiser  par  des  pièce»  dans 

Fig.  521.  Fig.  522. 


le  sens  opposé,  de  remplir  leurs  intervalles  en  glaise  ou 
en  maçonnerie  qui  en  affleure  le  dessus,  et  de  placer 
transversalement  des  plates-formes  qui  les  réunissent  les 
unes  aux  autres.  Dans  tous  ces  différents  cas,  on  élève 
ensuite  la  fondation  comme  à l'ordinaire,  soit  en  moel- 
lons seulement,  soit,  plus  généralement , en  posant  d'a- 
bord un  ou  deux  rang»  de  libages. 

On  sait  que  les  bétons  sont  de*  mélanges  de  xortilbs 
plus  on  moins  hydrauliques  et  de  petits  matériaux,  tels  que 
graviers,  cailloux  , éclats  de  pierre  ou  de  meulière,  etc.,* 
susceptibles  de  prendre  en  une  seule  mai>e,  et,  en  consé- 
quence, d’être  employés  à former  le  corps  des  conslruc- 
tions  mêmes , et  particulièrement  des  fondations , en  rai- 
son de  la  facilité  que  peuvent  présenter  les  tranchée» 
mêmes  pour  servir  en  quelque  sorte  de  moule  5 ce*  diffé- 
rentes matières,  ainsique  du  degré  d'humidité  qu'elles 
présentent  ordinairement , et  qui  est  toujours  favorable  à 
la  prise  des  constructions  en  mortier.  Quelquefois  même 
ce»  tranchées  sc  trouvent  plus  ou  moins  remplies  d’eau 
des  sources,  et  cette  circonstance  ne  peut,  la  plupart  du 
temps,  que  favoriser  encore  cette  prise. 

On  conçoit  donc  (pie,  si,  sous 
toute  l’étendue  d’une  fondation 
et  même  en  laissant  au  delà  des 
empâtements  plus  ou  moins 
considérables,  on  établit  un 
massif  en  béton  (fig.  523)d’unc 
épaisseur  proportionnée  à cette 
étendue  , on  obtiendra  , pourvu 
que  le  mortier  soit  de  qualité 
convenable  et  qu’on  lui  laisse  le 
temps  nécessaire  pour  se  solidi- 
fier, une  plate-forme  eu  quelque 
sorte  d’un  seul  morceau  qui  ré- 
partira les  effets  de  la  pesanteur  bien  plus  généralement 
encore  que  ne  pourraient  le  faire  les  moyens  dont  U a pré- 
cédemment été  question. 

On  « donné,  en  quelques  circonstances,  encore  plus 
d’extension  à ce  mode  de  consolidation  du  sol  en  prolon- 
geant la  couche  de  béton  sous  toute  la  superficie  du  bâti- 
ment i construire.  Celte  méthode  peut  avoir  son  avantage 
dans  quelques  cas , et  principalement  lorsque  les  murs  et 
autres  parties  de  constructions  dont  se  compose  l'édifice 
sont  peu  éloignés  l'un  de  l’autre , attendu  qu'elle  forme 
véritablement  dani  toute  celte  surface  un  toi  factice  par- 
faitement homogène  et  d'une  grande  solidité.  Mais,  pour 
peu  que  les  murs  soient  espacés,  le  remplissage  en  liélou 
de  U totalité  des  intervalles  qui  les  séparent  entraîne  k 


une  dépense  considérable,  et  d'autant  plus  inutile  que 
l'épaisseur  de  cette  espèce  de  plate-forme  ne  te  trouvant 
plus  en  rapport  avec  son  étendue , il  n>st  aucunement 
impossible  qu'elle  vienne  à se  rompre  en  plusieurs  par- 
ties, soit  par  l'effet  de  la  pesanteur  qui  repose  en  certains 
endroits  seulement,  tandis  que  les  autres  ne  sont  nulle- 
ment chargés  , soit  par  l’effet  du  retrait  plus  ou  moins 
considérable  que  le  mortier  éprouve  presque  toujours, 
et  qui  devient  plus  important  en  raison  de  l'étendue. 
Nous  pensons  donc  que,  dans  la  plupart  des  cas,  il  convient 
de  »c  borner  à former  de  larges  saillies  au-devant  des 
différentes  faces  de  constructions. 

Les' divers  moyens  déconsolidation  que  nous  venons 
d’indiquer  ne  sont  toutefois  susceptibles  ri'élre  employés, 
ou  du  moins  ne  peuvent  suffire,  que  lorsque  le  sol, bleu 
qu'cncorc  plus  ou  tnoios  compressible,  offre,  soit  naturel- 
lement, soit  par  suite  do  ta  pression  artificielle  qu'on  eu 
a opérée  à l'aide  de  percussions  plus  ou  moins  fortes,  plus 
ou  moins  répétées,  un  certain  degré  de  consistance. 
Mais  on  rencontre  souvent  dea  terrains  tellement  compres- 
sibles, tellement  mouvants,  qu'il  est  nécessaire  de  recou- 
rir à des  moyens  encore  plus  efficaces. 

Lorsque,  dans  ce  cas  , il  est  possible  de  trouver  k une 
certaine  profondeur  un  sol  tellement  ferme  que  l’on 
puisse  en  toute  sûreté  répartir  sur  quelques  points  seule- 
ment de  ce  sol  la  totalité  de  la  charge  des  constructions,  un 
des  meilleurs  moyens  à employer  est  (fig.  524)  de  descendre 
de  distance  en  distance  jusque  sur  ce  sol  des  piliers  plus 

Fig.  524. 


ou  moins  larges,  et  de  les  relier  par  des  arcs  en  décharge 
qui  reportent  toute  la  pesanteur  sur  ces  piliers.  Dans  ce 
cas  aussi,  le  meilleur  système  d'arcs  qu'on  puisse  em- 
ployer est  celui  des  arcs  surhaussés  en  ogive,  dont  cha- 
cun est  composé  de  deux  portion»  de  cercle  qui  se  cou- 
pent au  sommet.  Ces  arcs,  qui  sont  en  même  temps  les  plus 
solides,  reportent  en  outre  la  charge  bien  verticalement 
sur  les  piliers,  et  n’exercenl,  en  conséquence . aucune 
poussée  latérale.  Ces  piliers  et  arc*  peuvent,  du  reste, 
être  construits  en  moellon»,  en  pierre,  ou  autrement,  sui- 
vant leur  écartement  et  le  poids  qu’ils  ont  à supporter. 
Quant  aux  remplissages  au-dessous  des  arcs,  il  est  bon  de 
les  établir  sur  une  plate-forme  en  charpente  ou  autre  pour 
en  prévenir  le  tassement. 

Eufin,  lorsqu'il  s’agit  d'établir  les  fondations  de  con- 
structions d’une  certaine  élcudue  et  d'un  poids  assez 
considérable , on  est  souvent  obligé  de  recourir  i un 
moyen  plus  embarrassant  et  plus  dispendieux  : nous  vou- 
lons parler  des  pilotis  (fig.  525),  qui  conviennent  prtod- 


Fig.  523. 
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Fig.  525.  paiement  aux  terrains  ma- 

j j f|  | | "j  ~~f~  récageux  et  aux  terrains 

' i.  I - Lj.  1-  l._-  inondés,  tant  à cause  de  la 
compressibilité  naturelle  de 
ces  sortes  de  terrains , que 
parce  qu’ils  sont  plus  pro- 
pres que  tous  autres  à assu- 
rer la  conservation  et  même 
la  solidification  des  bois 
qui  sont  employés  à ces  pi- 
lotis. 

On  commence,  autant  que 
possible  , par  enlever  toute 
la  partie  de  terrain  qui  en 
est  susceptible,  soit  par  une 
fouille  ordinaire  , soit  au  moyen  d’un  dragage  s’il  est 
recouvert  par  l'eau.  {Voir  Terrasse.  ) 

I.es  pilots  sont  des  arbres  ou  des  portions  de  troncs 
plus  ou  moins  considérables,  le  plus  ordinairement  en 
chêne , quelquefois  aussi  en  pin  , en  aune,  etc.,  dont  les 
fibres  ne  soient  ni  tranchées  ni  tortillées,  ce  qui  les  expo- 
serait à plie r sous  les  coups  du  mouton  ou  sous  la  charge 
des  constructions;  dépouillés  de  leur  écorce,  dont  la  ru- 
gosité s'opposerait  à l’enfoncement,  et  qui  pourrait  facile- 
ment pourrir  ou  se  détacher  en  terre,  et  causer,  en  con- 
séquence, l’isolement  des  pilots,  conservant  leur  forme 
légèrement  conique;  dressés  à cet  effet  cl  rabotés  au  besoin, 
mais  pouvant  conserver  leur  aubier , surtout  dans  les  ter- 
rains humides  ou  sous  l’eau  ; affûtés  en  pointe  par  le  petit 
bout,  sur  quatre  faces  et  en  50  centimètres  environ  de 
longueur  ; et  qu'on  enfonce  dans  le  sol  à des  distances 
plus  ou  moins  rapprochées  et  en  plus  ou  moins  grand 
nombre  pour  en  resserrer  les  différentes  parties  et  en 
augmenter  la  densité  et  la  consistance,  et  jusqu’à  ce  que, 
leur  pointe  ayant  pénétré  daus  une  couche  inférieure  d’une 
consistance  suffisante,  ils  ne  soient  plus  susceptibles  de 
s’enfoncer  de  nouveau  sous  la  charge  des  constructions. 

On  doit  donc,  avant  de  se  déterminer  à en  faire  usage, 
reconnaître  d'abord  par  des  sondes  la  nature  des  couches 
dont  le  terrain  se  compose;  mais,  comme  le  sondage  ne 
peut  donner  que  des  renseignements  peu  précis  sur  la  con- 
sistance de  ces  différentes  couches,  le  mieux  est  d’enfon- 
cer préalablement  un  ou  deux  pieux  d’essai,  afin  de 
pouvoir  reconnaître  définitivement  si  ce  moyen  de  conso- 
lidation est  convenable,  et  quelle  longueur  doivent  avoir 
les  pilots. 

Les  plus  petits  pilots,  par  exemple  ceux  de  2 à 3 mètres 
environ  de  longueur,  s’enfoncent  à coups  de  masse,  ou  de 
billots  à plusieurs  branches  cl  mus  par  plusieurs  hom- 
mes; mais  ceux  qui  ont  plusde  longueur  ne  peuvent  guère 
s'enfoncer  qu'au  moyen  d’un  bouton  ou  même  d’une  son- 
nette. 

Leur  grosseur  doit  être  è peu  près  de  25  centimètres 
de  diamètre  jusqu'à  3 ou  4 mètres  de  longueur,  de  30  à 35 
cenlimèlrcs  jusqu'à  G et  8 mètres,  etc., en  augmentant  à peu 
près  la  grosseur  de  5 centimètres  par  tnèlre  de  longueur. 

Afin  d'éviter  les  éclats  ou  fentes  que  pourrait  occasionner 
la  percussion,  on  garnit  ordinairement  la  tête  du  gros 
bout  d’une  frète  mobile  qu’on  retire  après  renfoncement 
total  pour  la  faire  servir  à un  autre  pilot. 

Pour  faciliter  l'enfoncement. on  garnit  presque  toujours 
le  pied,  ou  petit  bout  du  pilot,  d’un  sabot  à trois  ou  qua- 
tre branches,  ordinairement  entaillées,  cl  portant  bien 


carrément  contre  le  bois.  Quelquefois  aussi  on  se  contente 
de  les  durcir  au  feu,  principalement  pour  les  pieux  ou  pi- 
lots qui  servent  seulement  à encaisser  les  terrains  ou  à 
former  des  batardeaux  ou  autres  ouvrages  provisoire* 
dont  nous  parlerons  ci-après. 

On  ne  doit  considérer  un  pilot  comme  enfoncé  à refus 
que  lorsqu’une  volée  ne  l’a  pas  fait  pénétrer  de  plus  de 
2 ou  3 millimètres  : encore  est-il  important  de  s'assurer  si 
ce  refus  est  positif;  car  souvent  un  pilot,  qui  semblait 
enfoncé  à refus,  prend  de  nouveau,  après  un  repos  plus 
ou  moins  long , un  enfoncement  quelquefois  très-considé- 
rable. Pour  éviter  les  inconvénients  que  cela  pourrait  en- 
traîner, on  ne  termine  ordinairement  l'enfoncement  qu’a- 
près  une  interruption  plus  ou  moins  longue  dans  le  battage. 

L’espacement  auquel  on  eufonce  le  pilot  dépend  tant 
de  la  densité  naturelle  du  sol  que  du  poids  des  construc- 
tions qu’ils  doivent  supporter  et  de  leur  grosseur.  Il  n’est 
guère  jamais  moindre  que  80  centimètres  d’axe  en  axe  , 
ni  plus  fort  qu'un  mètre  30  centimètres,  et  assez  ordinai- 
rement d’un  mètre.  On  estime  généralement  que  chaque 
pilot  ne  doit  pas  supporter  plus  de  25,000  kilogrammes  à 
25  centimètres  de  diamètre,  ni  plus  de  50,000  à 32  centi- 
mètres. 

Les  pilots  devant  toujours  être  surmontés  d’un  grillage 
en  charpente,  il  est  nécessaire  de  les  planter  en  ligne, 
tant  sur  la  longueur  que  sur  la  largeur,  de  façon  à for- 
mer une  espèce  de  quinconce  aussi  régulier  que  possible. 

En  général,  mais  surtout  lorsque  le  pilotage  doit  s’éten- 
dre sur  un  assez  grand  espace,  on  commence  pareufoncer 
les  pilots  qui  se  trouvent  au  centre,  et  l’on  fiait  par  ceux 
des  extrémités,  parce  que  les  pieux,  en  refoulant  la  terre, 
rendent  l’opération  de  plu»  en  plus  difficile. 

On  doit  en  outre  les  recéper  tous  à la  même  hauteur, 
suivant  un  plan  parfaitement  de  niveau , et  qui , dans  les 
cours  d’eau  tels  que  les  rivières,  doit  être  placé  au-dessous 
de  l 'éliage  ( c'csl-à-dirc  des  plus  basses  eaux),  afin  que 
les  pilots  et  le  grillage  qu’on  doit  placer  dessus  soient  tou- 
jours recouverts  par  les  eaux.  Ce  recépage  s’opère  soit  à 
la  main,  soit,  lorsqu'il  doit  avoir  lieu  sous  l’eau,  au  moyen 
d’une  scie  mécanique. 

Quelquefois,  après  le  recépagc  des  pilots  non  recouverts 
par  les  eaux,  on  y taille  un  tenon  destiné  â remplir  une 
mortaise  pratiquée  dans  les  iongrioes  du  grillage  ; mais, 
comme  ces  sortes  d'assemblages  ne  laissent  pas  que  de 
présenter  d’assez  grandes  difficultés,  on  s'en  dispense  as- 
sez souvent,  et  l’on  se  contente  de  cheviller  les  loogrines 
sur  la  tête  des  pilots.  On  a remarqué  d'ailleurs  qu’ordinai- 
meut  la  charge  des  constructions  opère  une  dépression 
qui  fait  pénétrer  la  télé  des  pilots  daus  la  surface  inférieure 
de  la  longrinc,  et  forme  ainsi  un  assemblage  naturel  qui 
équivaut  aux  tenons  et  mortaises  dont  nous  venonsde  parler. 

Enfin,  lorsque  le  recépagc  est  fait  au-dessus  du  fond  de 
la  tranchée,  on  remplit  en  maçonnerie  à baia  de  mortier 
ou  en  béton  l’intervalle  entre  les  pilots  jusqu'à  la  hauteur 
du  plan  de  recépagc,  de  façon  à ce  qu'ils  ne  soient  pas 
isolés  et  à ce  qu’il  ne  reste  aucun  vide  au-dessous  du  gril- 
lage. De  même,  si  le  fond  de  la  tranchée  est  formé  par 
un  sol  sans  consistance,  toit  que  le  recépagc  ait  lieu  au 
niveau  même  de  ce  fond  ou  à une  hauteur  plus  ou  moins 
considérable  au-dessous,  il  est  bon  de  le  draguer  à une 
certaine  profondeur,  et  de  le  remplacer  pardescmhlahlcs 
remplissages  en  maçonnerie.  Cette  précaution  est  princi- 
palement indispensable  pour  les  fondations  établies  dans 
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uo  cour*  d’eau,  afin  d'éviter  les  affouillements  qui  pour- 
raient  avoir  lieu  dan*  le  terrain  naturel  au-dessous  du 
grillage  et  en  compromettre  la  solidité. 

Pour  le*  fondations  des  constructions  hydrauliques  on 
emploie  souvent,  dans  différentes  circonstances , des  pilo- 
tis qui  ordinairement  ne  sont  pas  enfoncé»  jusqu'à  refus . 
et  qui  alors  prennent  plus  ordinairement  le  nom  de  pieux. 
Souvent  aussi  c'est  en  hoii  équarris  que  ces  pieux  sont 
exécutés,  afin  de  rendre  plus  faciles  les  assemblage*  que 
ce*  sortes  d’ouvrages  nécessitent  presque  toujours. 

Ainsi,  par  exemple,  dans  certains  cas,  lotit  en  recon- 
naissant la  possibilité  de  s'établir  (soit  directement,  soit 
au  moyen  d'un  grillage,  d’une  plate-forme  ou  d'un  mas- 
sif en  béton),  sur  un  sol  qu'on  no  juge  pas  susceptible 
d'une  compression  verticale  assez  considérable  pour  qu’il 
puisse  en  résulter  quelque  inconvénient  dans  la  circon- 
stance donnée , on  croît  prudent  de  s'opposer,  soit  aux 
mouvements  qui  pourraient  résulter  de  la  compression 
latérale  que  le  sol , chargé  par  les  constructions,  exercera 
nécessairement  sur  les  parties  de  terrain  environnantes 
soit  aux  aftouillemcnl»  que  les  eaux  pourraient  y oc- 
casionner. Dans  ce  cas,  on  peut  encaisser  à une  certaine 
distance  le  terre-plein  sur  lequel  doit  reposer  la  fondation 
Fig.  526.  au  moyen  d'une  enceinte 


r om  posée  (fig. 526)1°  de 
plus  ou  moins  es- 
pacés; 2»  et  de  pat  plan- 
ches ou  madriers  joia- 
elquelqucfoUméme 
i rainures  et  lan- 
guettes, qu'on  enfonce 
iMinme  les  pieux . mais 
à une  profondeur  moins 
considérable,  de  50  à (0 


centimètres  de  largeur  et  de  10  à 15  ccnlimèlresdVpais- 
scur,  également  affûtés  par  le  bas  et  garnis  de  sabots  en 
fer  ou  simplement  durcis  au  feu.  Ces  palplancbes  sont  or- 
dinairement réunies  dans  leur  partie  supérieure  par  de* 
traverses  attachées  elles-mêmes  aux  pieux. 

On  emploie  aussi  des  enceintes  semblables,  mais  dont 
la  partie  inférieure  seulement  est  fichée  dans  le  terrain, 
et  dont  le  surplus  est  hors  de  terre,  et  ordinairement 
dans  la  hauteur  de  l’eau.  Elles  servent  quelquefois  à en- 
caisser une  fondation  pour  la  mettre , au  moins  dans  les 
premiers  temps  de  la  construction,  à l'abri  du  choc  de 
l'eau.  Quelquefois  aussi  elles  servent  à former  des  batar- 
deaux, de  façon  à pouvoir  mettre  à sec,  au  moyen  d’é- 
puisements , l'intérieur  de  l’enceinte,  pour  y effectuer  les 
constructions.  Dans  cesdiffércnts  cas,  au  lieu  de  palplan- 
chet , on  emploie  de  simples  vannages,  ou  fortes  planches 
clouées  en  travers  des  pieux.  Si  la  hauteur  de  l'eau  est 
peu  considérable , par  exemple  de  1 mètre  à 1 mètre  50 
cent,  au  plus,  on 
peut  se  contenter, 
pour  former  le  ba- 
tardeau , d'une 
seule  enceinte 
(fig.  527  ),  contre 
laquelle , après 
l'épuisement,  on 
établit  à l'inté- 
rieur une  levée 
de  terre  battue; 


Fig.  527. 


mais  si  la  profon- 
deur est  plus  con- 
sidérable, on  est 
obligé  d'établir 
une  double  en- 
ceinte (fig.  528)  à 
une  distance  à peu 
près  égale  à la 
hauteur  d'eau 
qu'on  a à soute- 
nir; onépuisc  l’eau 
dans  l'espace  qui  sépare  ces  deux  enceintes,  et  on  le  rem- 
plit en  terre  argileuse  ou  en  terre  franche,  bien  tassée,  et 
pilonnée  de  façon  à s'opposer  à l'introduction  des  eaux  ; 
enfin  , lorsque  la  profondeur  de  l’eau  est  très-grande , on 
est  souvent  obligé  de  remplacer  les  vannages  par  des  pal- 
planchcs,  et  de  consolider  en  outre  le»  deux  enceintes  par 
des  cntretoiscs  intérieure»  ou  des  pieux  extérieur»,  ou  par 
d’autres  moyens. 

Les  pieux  ainsi  employés  à la  formation  des  batardeaux 
et  autre»  ouvrages  provisoires  , sont  ensuite  arrachés  à 
l'aide  d'une  broche  de  fer  ou  d'une  chaiue  qu'on  passe 
dans  un  trou  pratiqué  dans  leur  tête,  et  d'une  traction 
opérée  au  moyen  d'un  levier,  d'une  chèvre  ou  de  diffé- 
rentes autres  machines.  Cet  arrachage  se  fait  nécessaire- 
ment avec  d’autant  plus  de  difficulté  que  le  pieu  a été 
enfoncé  plus  profondément  et  plus  anciennement  ; mais , 
de  plus,  on  a remarqué  que, lorsqu’ils  ont  été  ferrés,  il  se 
forme  un  certain  mélange  d'oxyde  de  fer  avec  le  gravier, 
qui  augmente  beaucoup  cette  difficulté;  c’est  donc  une 
raison  de  plus  pour  éviter  de  les  ferrer. 

Pour  achever  de  donner  une  idée  des  différents  moyens 
employé*  pour  les  fondations  de  constructions  hydrauli- 
ques, nous  dirons  tin  mot  des  caissons  qu’on  y emploie 
dans  différentes  circonstances. 

Un  caisson  est,  ainsi  que  son  nom  l’indique,  une  grande 
caisse  ayant  une  étendue  plus  considérable  que  la  partie 
de  fondation  qu’on  projette  , et  une  hauteur  plus  grande 
que  la  profondeur  de  l'eau  où  elle  doit  être  exécutée. 

Le  fond  est  construit  à peu  près  ainsi  que  les  grillages 
dont  nous  avonsprécédeinmenl  parlé,  et  recouvert  de  fortes 
plates-formes , et  les  côté»  sont  également  composés  de 
forts  montants  cttraverses  en  charpente,  et  également  re- 
couverts en  fortes  planches  : le  tout  bien  consolidée! 
bien  calfaté  pour  résister  à la  poussée  de  l’eau,  et  en  em- 
pêcher l'introduction. 

Ce  caisson  doit  être  descendu  , soit  sur  le  sol  naturel  , 
après  qu'on  est  parvenu  à le  dresser  aussi  |>arfaitement 
que  possible , soit  sur  un  pilotis  bien  recépé  de  niveau. 

A cet  effet,  ou  conduit  le  caisson  bien  exactement  à 
plomb  de  l’emplacement  où  il  doit  descendre , on  l’amarre 
à celte  place,  et  l’on  y exécute  ainsi  les  premiers  rangs 
de  la  fondation.  Le  caisson  s'enfonce  nécessairement  au 
fur  et  à mesure  que  le  poids  des  constructions  augmente, 
et  arrive  ainsi  jusque  sur  le  sol  ou  le  pilotis  qui  est  pré- 
paré pour  le  recevoir. 

Lorsque  la  construction  est  une  fois  érigée  au-dessus  du 
niveau  de  l'eau,  on  démonte  ordinairement  les  côtés  du 
caisson  , et,  au  besoin,  on  les  fait  servir  de  nouveau,  par 
exemple,  lorsqu'il  s’agit  d’établir  successivement  plusieurs  * 
piles  de  pont. 

Quelquefois  aussi  on  laisse  subsister  les  côtés  du  cais- 
son , soit  pour  préserver  la  construction,  soit  même  pour 


Fig.  r, 28. 
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lui  servir  en  quelque  sorte  de  moule , comme  , par  exem- 
ple, lorsqu’on  exécute  en  béton. 

Il  y aurait  encore,  pour  achever  d’exposer  tout  ce  qui 
concerne  l’établissement  des  fondations . à examiner  quels 
sont,  soit  en  général  , soit  dans  telles  circonstances  don- 
nées , les  espèces  de  matériaux  et  les  modes  de  construc- 
tion qui  y conviennent  le  mieux  ; mais,  pour  ne  pas  pro- 
longer encore  cet  article  , et  pour  éviter  des  répétitions 
inutiles  , nous  renverrons  ce  que  nous  aurions  A dire  à 
ce  sujet  aux  mots  Mens,  Point  d’apfci  , Voûtes,  etc., etc. 

GouRLicn. 

roivBEniES.  (Administration.  ) Ces  établissements  ne 
sont  en  général  soumis  qu’à  des  mesures  de  police  locale 
dans  l'intérét  de  la  sûreté  publique,  et  c’est  aux  maires  des 
communes  qu’il  appartient  «le  veiller  à ce  que  leur  exploita- 
tion ne  présente  aucun  «langer.  Cependant  quelque»  fonde- 
ries de  métaux  sont  régies  par  les  dispositions  spéciales  des 
règlements  sur  les  établissements  dangereux,  insalubres  ou 
incommodes.  Ainsi  les  fonderies  au  Fourneau  dit  à la 
Wilkinson,  sont  rangées  dans  la  deuxième  classe  de  ces 
ateliers,  à cause  de  la  fumée  et  des  vapeurs  nuisibles 
qu’elles  répandent;  il  en  est  de  même  des  fondeurs  en 
grand  au  fourneau  à réverbère , dont  les  ateliers  répan- 
dent une  fumée  dangereuse  , surtout  lorsqu’on  y traite  le 
plomb,  le  zinc  , le  cuivre,  etc.  Les  fonderies  au  creuset , 
qui  ne  donnent  lieu  qu’à  un  peu  de  fumée,  appartiennent 
seulement  à la  troisième  classe  désétablissements  Insalu- 
bres. 

Ajoutons  A cette  nomenclature  les  hauts  fourneaux  qui 
appartiennent  à la  première  classe,  et  qui  sont  en  outre 
régi»  par  la  loi  du  SI  avril  1810,  sur  les  mines.  Ces  four- 
neaux. qui  sont  destinés  à fondre  les  minerais  de  fer  et 
autres  substances  métalliques,  ne  peuvent  être  établis  que 
sur  une  permission  accordée  par  un  règlement  d'adminis- 
tration publique. 

La  demande  en  permission  est  adressée  au  préfet , enre- 
gistrée le  jour  de  la  remise  sur  un  registre  spécial  à ce 
destiné,  et  affichée  pendant  quatre  mois  dans  le  chef-lieu 
«lu  département , dans  celui  de  l'arrondissement , dans  la 
commune  où  est  situé  rétablissement  projeté,  et  dans  le 
lieu  du  domicile  du  demandeur.  Le  préfet,  dans  le  délai 
d’un  mois,  donne  son  avis,  tant  sur  la  demande  que  sur 
les  oppositions  et  les  demandes  en  préférence  qui  seraient 
survenues.  L’administration  des  mines  donne  le  sien  sur  la 
quotité  du  minerai  à traiter  ; l’administration  des  forêts  sur 
l'établissement  des  bouches  à feu  en  ce  qui  concerne  les 
bois,  et  l’administration  des  ponts  et  chaussées  sur  cc  qui 
coucernc  les  cours  d’eaux  navigables  ou  flottables. 

Les  impétrants  des  permissions  supportent  une  taxe  une 
fois  payée , et  cotte  taxe  ne  peut  être  au-dessous  de  50 
francs  , ni  excéder  300  francs. 

Les  dispositions  ci-dessus  sont  applicables  aux  forges  et 
martinets  pour  ouvrer  le  fer  et  le  cuivre , aux  usines  ser- 
vant de  patouillets  et  bocards,  et  à celles  où  l’on  traite 
les  substances  salines  et  pyritcuses  et  dans  lesquelles  on 
consomme  des  combustibles. 

Les  permissions  sont  données  à la  charge  d’en  faire  usage 
dans  un  délai  déterminé;  elles  ont  une  durée  indéfinie 
A moins  qu’elles  n’en  contiennent  la  limitation.  L’acte  de 
permission  d'établir  des  usines  à traiter  le  fer , autorise 
les  impétrants  à faire  des  fouilles,  même  hors  de  leurs  pro- 
priétés, et  A exploiter  les  minerais  pir  eux  découverts, 
ou  ceux  antérieurement  connus,  A la  charge  par  eux  de  se 


conformer  aux  dispositions  relatives  à l’exploitation  des 
mines  {voy.  le  mot  Mises).  Ils  sont  aussi  autorisés  à éta- 
blir des  patouillets,  lavoirs  cl  chemins  de  charrois,  sur  les 
terrains  qui  ne  leur  appartiennent  pas,  mais  sous  la  con- 
dition de  l'autorisation  du  propriétaire  de  la  surface,  et  à la 
charge  de  l'indemniser  et  de  le  prévenir  un  mois  d’avance. 

Indépendamment  des  mesures  de  police  locale,  le»  fon- 
deries où  l’on  fond  les  bouches  à feu  sont  soumises  à des 
règlements  militaires  qu'il  ne  nous  appartient  pas  d'exami- 
ner ici.  Pour  l’armée  de  terre  il  y a trois  fonderies,  si- 
tuées à Strasbourg.  A Douai  et  A Toulouse  ; il  y en  A éga- 
lement trois  pour  l'armée  navale;  elles  sont  établies  à 
Ruelle  près  d’Angouléme,  A Nevera  et  à Sainl-Gervais , 
département  de  l’Isère. 

Nous  donnerons  au  mol  Forges,  quelques  dispositions, 
qui  intéressent  les  fonderies  de  métaux  relativement  A 
leurs  fourneaux  cl  aux  forges  qui  y sont  employées. 

Adolphe  TntBir.uET. 

fondeur. {Technologie.)  Les  procédés  pour  couler  en 
moules  le  cuivre  ou  le  bronze  et  la  fonte  de  fer,  diffèrent 
peu  dans  les  détails  : c’est  toujours  en  introduisant  le  métal 
fondu  dans  des  moules  remplis  d’un  mélange  convenable 
de  divers  sables,  séchés  ou  humides,  que  l'on  obtient  les 
pièces  de  toutes  les  formes. 

Quand  on  traite  les  minerais  de  fer  dans  les  bas- four- 
neaux, on  obtient  directement  uo  produit  renfermant 
beaucoup  de  fer  réduit  : l’industrie  du  moulage  de  la  fonte 
n’a  donc  pu  prendre  naissance  qu'après  que  l’on  eut  substi- 
tué A ce  procédé  le  traitement  dans  les  hauts  fourreaux  ; 
niais  depuis  les  perfectionnements  si  remarquables  appor- 
tés A l’extraction  du  fer  de  ses  mines  , une  industrie  nou- 
velle a réellement  été  créée  par  l’emploi  de  la  fonte  A une 
multitude  d'usages , à un  grand  nombre  desquels  même  on 
la  croyait  impropre.  Les  immenses  proportions  de  fonte 
obtenues  dans  les  hauts-fourneaux  alimentés  au  coke  ont 
permis  de  la  faire  «en  ir  en  Angleterre  A remplacer  le  bois , 
la  pierre,  les  tuiles  ou  ardoises  dans  les  constructions; 
mais  tous  les  pays  n'ont  pu  participer  A ces  améliorations, 
et  jusqu’ici  l’Angleterre  , par  la  position  privilégiée  de  ses 
rainerais  et  de  ses  combustibles,  a été  seule  appelée  A les 
réaliser  en  entier. 

La  moulerie  en  fonte  peut  être  obtenue  en  utilisant  di- 
rectement la  fonte  provenant  des  hauts  fourneaux,  on  en 
refondant  celle-ci  avec  des  fontes  ayant  déjà  servi  A divers 
usages.  I.e  moulage  de  première  fusion  ne  s'applique  qu’à 
des  objets  d’une  grande  dimension  , et  qui  n'exigent  pas 
une  fonte  douce  et  susceptible  d'être  facilement  travaillée 
au  burin  ou  A la  lime.  On  l’applique  fréquemment  A la  fa- 
brication de  plaques  d’une  épaisseur  plus  au  moins  grande; 
et  si  l’une  de  leurs  surfaces  seule  doit  être  dressée  ou 
offrir  des  moulures  ou  des  travaux  en  creux,  ou  coule  la 
fonte  au  moule  découvert.  Pour  le  moulage  de  deuxième 
fusion,  la  fonte  peut  être  fondue  au  creuset  pour  les  très- 
petites  pièces,  au  fourneau  à tuyère  ou  au  four  à réver- 
bère. Depuis  que  les  usages  de  la  fonte  moulée  se  soûl 
multipliés,  h fonte  au  creuset  esté  peu  près  abandon- 
née, cl  les  avantages  qu’offre  le  fourneau  dit  A la  //’//- 
kinson  le  font  généralement  préférer.  Cependant,  pour 
de  très- grandes  pièces  on  fond  quelquefois  au  fourneau  A 
réverbère. 

Fontes, — Le  choix  des  fontes  est  la  chose  qui  mérite 
d’abord  de  fixer  l'attention  : de  leur  nature  dépcndcul  la 
perfection  dü  travail  et  la  bonne  qualité  des  pièces. 
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Jusqu’Ici  Ici  fonte»  anglaise*  ont  encore  de  l'avantage 
sur  celle»  qui  proviennent  de  nos  hauts  Fourneaux,  non 
par  leurs  qualités  absolues , car  on  rencontre  des  fonte» 
françaises  qui  leur  sont  au  moins  égales,  mais  par  la  con- 
tinuité de  leurs  caractères , tandis  que  les  meilleures  fon- 
tes françaises  offrent  souvent  des  variations  considérables. 

Pour  obtenir  de»  pières  moulées  susceptibles  de  se  prê- 
ter à un  travail  ultérieur,  le»  fontes  doivent  offrir  les  ca- 
ractères suivants  : 

1<*  F.lles  doivent  être  douces;  2»  avoir  de  la  ténacité  et 
un  peu  d'élasticité;  3"  offrir  peu  de  retrait;  4*>  pouvoir 
prendre  une  parfaite  fluidité  et  la  conserver  longtemps; 
3»  leur  grain  doit  être  parfaitement  égal , afin  qu’elles  ne 
donnent  au  moulage  ni  soufflon  s ni  cendrurcs. 

Cependant  la  réunion  de  tous  ces  caractères  n’est  pas 
toujours  indispensable;  quand  les  pièces  sont  petites  et 
doivent  être  tournées  ou  limées,  il  suffit  que  la  fonte  soit 
fluide , douce  et  «aine  , tandis  que  la  ténacité  et  le  peu  de 
reliait  sont  les  qualités  à rechercher  pour  «les  pièces 
d’une  grande  dimension  et  d'une  forme  plus  ou  moins 
compliquée. 

Parmi  les  fontes  d’Angleterre  qui  réunissent  au  plus 
haut  degré  les  caractères  désirables,  on  peut  citer  celles 
«les  hauls  fourneaux  de  Ttcaufort,  de  Merthyertitvil  (Gal- 
les) de  Clyde  en  Écosse,  et  d’Old-Park  ; ces  dernières 
même  semblent  être  les  seules  qui  réunissent  presque 
complètement  toutes  les  qualités  désirables. 

Parmi  les  fontes  françaises , on  peut  signaler  celle»  de 
la  Franche-Comté  et  des  fourneaux  dépendant  de  la  forge 
de  Fourrbamboult  (bièvre);  mais  leurs  qualités  sont 
variables. 

Il  serait  d’une  grande  importance  pour  le  fondeur  de 
pouvoir  Juger , par  des  moyens  faciles  , de  la  qualité  d’une 
foute;  il  n'existe  malheureusement  aucun  caractère  cer- 
tain pour  y parvenir,  et  deux  fontes  d'aspect  semblable 
peuvent  différer  considérablement  de  propriété*  ; le»  ca- 
ractères suivants  peuvent , d'une  manière  presque  cer- 
taine, indiquer  leurs  défauts. 

La  fonte  sera  dure  et  fragile  si  elle  offre  une  cassure 
blanche  et  lamclleusc,  d'une  couleur  d'étain  ou  d’ar- 
gent. 

Quand  la  cassure  offre  une  surface  presque  unie,  d'une 
couleur  moiDs  blanche  et  trulféey  elle  est  dure  et  cas- 
sante, quoique  moins  que  la  précédente. 

Lorsque  la  surface  supérieure  du  gucuset  est  criblée  de 
piqûres,  il  est  à peu  près  certain  que  la  fonte  sera  dure 
après  la  fusion  , «le  même  que  s'il  existe  des  cavités  et 
«le  profondes  dépressions. 

En  détachant  avec  un  marteau  quelques  parties  minces 
d’une  gueuse  qui  présenterait  l'apparence  générale  d'une 
bonne  fonte , et  que  ces  paities  brisées  présentent  une 
cassure  blanche , la  fonte  sera  également  dure  après  la 
fusion. 

Une  fonte  très-riche  en  carbone  et  très-douce,  ainsi 
qu'une  fonte  aigre  et  dure  se  cassent  facilement  ; la  fonte 
d'une  qualité  moyenne*  résiste  davantage. 

La  fonte  douce  et  cassante  devient  souvent  plus  résis- 
tante après  la  fusion  , sans  que  sa  douceur  soit  trôs-al- 
térée. 

La  fonte  résistante  avant  la  fusion  , et  qui  conserve  sa 
douceur  après  avoir  été  fondue  , conserve  sa  résistance  et 
même  en  acquiert  davaulagt*. 

Fourneaux.  — Lorsqu’on  refond  la  fonte  pour  le  mou- 


lage. elle  est  exposée  à une  altération  plus  ou  moins  pro- 
fonde par  l'affinage  qu’elle  subit  ; pour  l’éviter  autant  que 
possible , U faut  qu’elle  soit  liquéfiée  le  plus  rapidement 
possible,  et  «(u'unc  fois  réunie  sous  forme  de  bain,  on 
évite  de  la  laisser  en  contact  avec  le  vent  des  soufflets  ; le 
fourneau  à la  Wilkinson,  employé  pour  celte  opération, 
peut  varier  dans  ses  dimensions.  Voici  celles  qui  ont  offert 
les  meilleurs  résultats  à MM.  Calla  père  et  fijs , habiles 
fondeurs  , auxquels  nous  empruntons  ccs  détails  : 


Hauteur  de  la  sole  au  gueulard , 2“  ,00 

— de  la  tuyère  au-dessous  de  la  sole,  O**1, 25 

Diamètre  du  fourneau  à la  partie  inférieure,  0“,65 

— — à la  tuyère,  0>»,C0 

— — -au  gueulard , 0“,50 

— de  la  buse , 0®,57 


Le  volume  d'air  introduit  par  la  machine  soufflante  est 
de  12  mètres  cubes  par  minute. 

Pour  que  la  fonte  soit  rapidement  amenée  à l’état  li- 
quide, on  n'emploie  que  des  fragments  pesant  environ 
5 kilogrammes;  par  ces  réunions  de  circonstances,  la 
fonte  est  douce  et  très-fluide. 

1 Moules.  — Un  fourneau  à la  Wilkinson  peut  avoir  de 
très-grandes  dimensions.  M.  Gavé  en  a fait  récemment 
construire  un  qui  a 18  pieds  (6  mètres)  de  hauteur,  et 
qui  est  susceptible  de  fournir  au  moulage  des  plus  grosses 
pièces  de  fonte. 

Une  nouvelle  fusion  durcit  la  fonte, et  l’espèce  de  trempe 
que  cette  substance  subit  dans  les  moules  froids  et  durs 
donne  lieu  à un  effet  analogue.  On  ne  peut  porter  aucun 
remède  à la  première  action;  pour  la  seconde,  on  a tenté 
de  se  servir  de  moules  chauds;  mai»  ce  procédé,  qui  pour- 
rait peut-être  servir  pour  de  petites  pièces , est  absolument 
impraticable  pour  de  grandes , et , dans  tous  les  cas , in- 
commode, dispendieux  et  «l'un  emploi  difficile.  On  trou- 
verait souvent  beaucoup  d'avantage  pour  la  rapidité  du 
travail , et  même  pour  la  main-d’œuvre  , à se  servir  de 
moules  en  fonte  appelés  coquille»;  mais  les  pièces  que 
l'on  y coule  , éprouvant  un  refroidissement  rapide,  de- 
viennent dures  , surtout  à leur  surface;  ce  procédé  n'est 
applicable  qu’à  la  confection  des  boulets  et  des  bombes. 
C'est  au  moyen  de  sable  , que  l’on  bat  humide  dans  de» 
caisses  convenables,  que  l’on  prépare  habituellement  les 
moules  dans  lesquels  doit  être  coulée  la  fonte  ; les  moules 
sont  employés  sans  avoir  été  séchés  ou  après  qu’on  les  a 
soumis  à une  assez  forte  chaleur.  Le  premier  moulage  est 
désigné  sous  le  nom  de  sable  vert , le  deuxième  sera  celui 
de  sable  d'étuve.  On  croyait  généralement  que  l'humi- 
I Uilé  «lé*  moules  devait  tendre  à durcir  les  pièce»  de  fonte, 
! et , malgré  le  surcroît  de  dépense»  qu'occasionne  la  des- 
siccation , clic  était  toujours  employée  ; depuis  assez  long- 
I temps , en  Angleterre,  le  moulage  en  sable  vert  était  em- 
• ployé  même  pour  des  pièces  très-délicates;  c’était  un  des 
objets  surlcxquels  la  Société  «l'encouragement  avait  parti  - 
I entièrement  appelé  l'attention  des  fondeurs,  et  l’un  de  ceux 
I sur  lesquels  la  pratique  a le  mieux  répondu.  MM.  Calla, 

! qui  ont  mérité  le  prix  proposé , fondent  en  sable  vert 
I une  multitude  de  pièces  d'ornement  comme  «le  méca- 
nique , qui  ne  laissent  rien  à désirer  ; ils  ont  cherché  dans 
leur  mémoire  à expliquer  les  avantages  du  sable  vert  d’é- 
tuve; leur  opinion  parait  fondée. 

L'expérience  a prouvé  que  , dans  le  sable  étuvé , les 
angle»  et  le»  surface»  extérieur»  étaient  plu»  dur»  que 
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dans  le  table  vert,  taudis  que  Pin verse  devrait  avoir  lieu 
si  c’était  à l'humidité  du  moule  que  la  fonte  dût  sa  du- 
reté; mais  le  sable  vert  plus  frai*  est  beaucoup  moins 
compacte  et  peut  partager  plus  facilement  la  température 
de  la  fonte;  tandis  que  le  sable  d’étuve,  toujours  très- 
dur  , et  à une  température  peu  élevée  au-dessous  de  celle 
de  l’atmosphère,  agit  sur  la  fonte  à peu  près  comme  une 
pierre  froide. 

Si  l’on  n’avait  pas  à craindre  d’empàter  les  formes  des 
moules,  on  diminuerait  le  durcissement  des  surfaces  en 
les  recouvrant  d’une  couche  épaisse  de  charbon  de  bois 
délayée  et  étendue  au  pinceau,  ou  saupoudrée  à la  surface; 
mais  on  ne  peut  employer  ce  moyen  qu’avec  précaution. 

Lorsque  la  pièce  à mouler  est  de  formes  obtuses,  le 
durcissement  de  la  surface  devient  peu  sensible,  mais  les 
angle*  vifs  et  déliés  deviennent  toujours  durs  , quelle  que 
soit  la  qualité  de  la  fonte  employée.  Pour  leur  rendre  la 
douceur  nécessaire , il  faut  le*  faire  recuire  douze  heures 
dans  du  poussier  de  charbon  ou  même  de  coke  ; mais  si 
la  fonte  était  naturellement  aigre , ou  l’était  devenue  par 
des  fusions  répétées  , la  durée  du  recuit  doit  être  d'au- 
tant plus  prolongée  que  la  surface  durcie  est  plus  épaisse, 
et  dans  tous  les  cas  la  température  doit  élre  aussi  élevée 
que  possible  sans  que  la  pièce  puisse  éprouver  de  défor- 
mation. 

Si  le  recuit  ne  doit  durer  que  quelques  heures  , il  suffit 
de  placer  la  boite  qui  renferme  les  pièces  dans  un  four- 
neau couvert , construit  en  briques  réfractaires , dont  les 
dimensions  horizontales  n’excèdent  pas  de  2 décimètres 
au  plus  celles  de  la  boite , et  de  20  à 50  centimètres  sa 
hauteur;  la  grille  occupe  toute  la  partie  inférieure;  on 
place  dessus  un  lit  de  petit  bois  et  un  autre  de  coke  de  7 
à 8 centimètres,  par-dessus  lequel  on  pose  la  boite,  sou- 
tenue par  plusieurs  supports  solides;  on  remplit  le  reste 
du  fourneau  de  coke  de  grosseur  convenable,  et  on  le  re- 
couvre avec  une  plaque  de  fonte  percée  de  trous , que  l’on 
ouvre  à volonté  pour  donner  au  feu  l’activité  convenable; 
on  laisse  le  combustible  se  consumer  peu  à peu  , et  quand 
la  combustion  en  est  presque  achevée  , on  ferme  les  ou- 
vertures de  la  plaque  pour  amener  par  degré  le  refroidis- 
sement à une  température  inférieure  à celle  qui  colore  le 
fer  poli. 

Quand  le  recuit  doit  être  prolongé  au  delà  de  douze 
heures,  ou  si  les  boites  sont  d'une  grande  dimension  , il 
faut  se  servir  d’uu  four  à réverbère  dans  lequel  on  a 
disposé  une  cavité  d'une  dimension  un  peu  plus  considé- 
rable que  celle  de  la  boite. 

Les  boites  à recuire  sont  en  fonte;  pour  qu’elles  durent 
plus  longtemps , il  faut»  que  leurs  surfaces  soient  ru- 
gueuses et  enduites  d’un  lut  de  sable  et  d’argile. 

Jets  et  masselottes.  — Les  jets  sont  destinés  à fournir 
aux  moules  la  fonte  qui  doit  les  remplir;  ils  doivent  être 
disposés  de  manière  à ne  pas  les  dégrader. 

Quand  les  pièces  ont  peu  d’étendue  relativement  à leur 
masse,  on  place  la  coulée  à côté  du  vide  laissé  par  le  mo- 
dèle, et  on  ouvre  une  branche  de  communication  hori- 
zontale. 

Il  est  impossible  de  déterminer  d’une  manière  absolue 
les  dimensions  des  coulées  principales  et  des  jets  de  com- 
munication ; leur  volume  doit  être  tel  que  le  métal  arrive 
facilement  dans  toutes  les  parties  du  moule;  mais  on  «toit 
le  réduire  à son  minimum  à l’endroit  ou  les  jets  viennent 
toucher  les  pièces  , pour  qu’il  soit  facile  de  les  détacher. 


Lorsque  le*  pi>ces  ont  une  grande  étendue  et  peu  d’é- 
paisseur, la  disposition  des  jets  exige  des  précautions 
particulières. 

Pour  que  la  fonte  parvienne  promptement  et  abondam- 
ment dans  tous  les  contours , elle  doit  trouver  une  large 
issue;  mais  le  peu  d’épaisseur  de  la  pièce  obligeant  à di- 
minuer autant  que  possible  la  dimension  des  jets  qui  l'a- 
limentent, il  faut,  pour  satisfaire  à res  deux  conditions 
opposées,  creuser  dans  le  moule,  parallèlement  au  bord 
de  la  pièce,  un  canal  d’une  profondeur  suffisante  pour 
que  la  fonte  ne  puisse  s’y  solidifier,  et  pratiquer  entre  lui 
et  le  bord  de  la  pièce  un  grand  nombre  de  très-petites 
communications  ; et  si  une  seute  coulée  ne  suffit  pas  , on 
en  pratiquera  deux , trois , ou  un  plus  grand  nombre  , 
dans  lesquelles  on  versera  la  fonte  avec  autant  de  poches. 

Dans  les  pièces  que  l’on  coule  en  sable  vert  et  dont  le 
volume  est  considérable,  surtout  quand  leur  hauteur  est 
assez  grande,  il  faut  rendre  le  moule  plus  compacte, 
particulièrement  dans  les  parties  inférieures,  on  se  sert 
pour  cela  d’un  moyen  qui  est  toujours  bon  dans  tous  les 
cas , mais  qui  dans  celui-ci  est  indispensable  et  qui  con- 
siste à percer  des  ouvertures  dans  la  profondeur  du  sable, 
jusqu’à  la  surface  du  modèle  que  l'on  ne  retire  du  moule 
qu’après  cette  opération  , avec  une  broche  très-aigue  en 
fil  de  fer,  ou  d’acier,  de  4««  environ  : ces  ouverture*  , 
que  l'on  doit  rendre  trèj-nomhreuscs,  sont  trop  petites 
pour  laisser  échapper  la  fonte,  mais  suffisantes  pour  pro- 
curer d’excellent*  évents,  par  lesquels  les  gaz  s'échappent. 
On  les  applique  aussi  aux  gros  noyaux  en  sable  vert  ; pour 
cela  on  pratique  h la  surFacc  supérieure  des  noyaux  une 
cavité  que  l’on  fait  communiquer  avec  l’extérieur  du 
moule  au  moyen  d’un  évent  principal , et  l’on  dirige  les 
piqûres  de  manière  à ce  qu’elles  pénètrent  toutes  dans 
celte  cavité. 

Lorsque  les  pièces  ont  une  grande  hauteur,  l’introduc- 
lion  de  la  fonte  tend  beaucoup  plus  à dégrader  les  mou- 
le»; »i  le  métal  y parvenait  par  U partie  supérieure,  cette 
dégradation  serait  inévitable,  on  fait  alors  pénétrer  la 
fonte  par  la  partie  inférieure.  Dans  cette  coulée  /I  la  re- 
monte, on  pratique  un  ou  plusieurs  jets  verticaux  de  la 
hauteur  du  moule  qui  se  rencontrent  à sa  partie  inférieure 
cl  communiquent  avec  son  intérieur;  la  fonte  ne  s’élève 
alors  que  graduellement  dans  le  moule. 

Au  lieu  de  placer  les  moules  droits,  on  peut  les  incliner, 
co  qui  offre  de  grands  avantages , quand  la  pièce  présente 
de  nombreuses  ramifications,  ou  une  surface  très-étendue 
sous  une  faible  épaisseur,  et  que  relativement  au  peu  de 
poids  des  pièces  ou  par  d’autres  raisons,  on  ne  coule  pas 
à plusieurs  poches  ; si  on  coulait  ces  pièces  dans  une  po- 
sition horizontale,  ia  fonte  pourrait , après  avoir  rempli 
une  partie  du  vide , couler  dans  une  autre  direction,  (ten- 
dant qu'elle  se  refroidirait  dans  les  parties  incomplètement 
remplies;  sur  un  plan  incliné,  cet  inconvénient  ne  peut 
se  présenter. 

Quelque  soin  que  l’on  mette  à enlever  de  la  surface  de 
la  fonte  les  scories  qui  s’y  trouvent  au  moment  où  on  la 
coule , quelques  grains  peuvent  être  porté»  dans  le  moule, 
et  s’arrêter  sur  les  surfaces;  cet  effet  est  surtout  à crain- 
dre pour  la  coulée,  à la  remonte , dans  laquelle  des 
grains  de  sable  du  moule  peuvent  toujours  être  enlevés 
et  transporté*  par  l’ascension  du  mêlai  dans  les  parties 
supérieures;  mais  une  partie  est  susceptible  de  s’arrêter; 
des  soufflures  peuvent  aussi  être  produites  par  des  bulles 
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d’air  ou  de  gaz  qui  séjournent  dans  quelques  pointa. 

Parmi  les  pièces  de  fonte  dont  la  coulée  offre  des  diffi- 
cultés , on  doit  placer  les  cylindres  de  laminoirs  , dont  il 
est  d'une  très-grande  importance  que  toutes  les  parties 
soient  également  saines.  Les  grains  de  sable  enlevés  au 
moule  ou  les  fragments  de  scories  que  la  fonte  eulralne 
avec  elle,  sont  susceptibles  d'y  produire  des  altérations 
trùs-gravcs  ; on  peut  les  éviter  par  Une  disposition  parti- 
culière du  jet , employée  depuis  peu  de  temps  , et  qui  ne 
s'applique  utilement  qu'à  ce  genre  de  pièces. 

C'est  toujours  à la  remonte  que  l'on  coule  les  laminoirs, 
les  jets  y amenant  les  fonte»  dans  Taxe  du  moule , les  grains 
de  sable  ou  les  scories  se  déposent  nécessairement  en 
grande  partie  sur  la  surface  extérieure  pendant  l'ascension. 
En  donnant  au  jet  une  direction  tangente  à la  surface  des 
cvlindres,  elle  pénètre  dans  le  moule,  eu  produisant  un 
mouvement  de  rotation  qui  nettoie  le  moule,  et  entraîne 
nécessairement  à la  surface  supérieure  de  la  fonte  toutes 
les  matières  plus  légères  qu’elles , et  qui  parviennent  ainsi 
facilement  jusqu'à  la  partie  supérieure  de  la  masselotle  ; 
par  ce  moyen , on  a détruit  une  des  causes  les  plus  graves 
d'altération  des  pièces , et  si  la  fonte  a la  qualité  et  le  de- 
gré de  chaleur  nécessaires  pour  ne  pas  produire  des  souf- 
flures, on  obtient  des  cylindres  d’une  excellente  confec- 
tion. 

I.es  masselottes  sont  indispensables  dans  le  moulage  de 
toutes  les  pièces  dont  la  hauteur  est  considérable.  Leur  di- 
mension varie  suivant  la  nature  de  la  pièce  ; la  fonte , com- 
primée par  leur  moyen , se  moule  plus  exactement,  et  ac- 
quiert plus  de  densité. 

Du  sable.  — Pour  mouler  en  sable  vert,  il  faut  choisir 
un  sable  fin,  sans  être  impalpable , qui  contienne  assez 
d'argile  pour  que,  mouillé  au  degré  convenable,  il  con- 
serve la  forme  qu'on  lui  donne  en  le  pressant  dans  ta  main, 
mais  assez  peu  pour  qu'un  léger  effort  du  doigt  détruise 
cette  forme.  Le  sable  que  l'on  ne  pourrait  peloter  dans  la 
main,  mais  qui  fuirait  sous  la  pression,  serait  trop  maigre; 
les  moules  ne  pourraient  conserver  les  impressions  des 
modèles , et  céderaient  facilement  sous  Icpoids  de  la  fonte; 
celui  qui  serait  trop  gras  formerait  une  masse  trop  peu 
poreuse,  que  les  gaz  ue  pourraient  traverser,  et  il  en  ré- 
sulterait des  soufflures.  Le  sable  de  Fontcnay  -aux-Roses  , 
près  Paris,  remplit  complètement  ces  conditions. 

Lorsque  les  moules  portent  des  noyaux  en  sable,  celui 
dont  on  sc  sert  doit  être  plus  maigre,  afin  que  les  gaz 
puissent  facilement  sc  dégager  quand  le  noyau  est  entière- 
ment enveloppé  de  fonte , mais  il  n'a  pas  besoin  d'élrc  aussi 
fin;  un  mélange  à parties  égales  de  sable  de  Belleville  avec 
le  précédent  donne  de  très-bons  résultats. 

Le  sable  qui  sc  trouve  en  contact  immédiat  avec  les  mo- 
dèles doit  être  calciué  ; on  utilise  avec  beaucoup  d’avan- 
tages pour  cela  la  chaleur  du  four  à la  Wilkinson  après 
la  coulée  ; on  nettoie  exactement  la  sole , qu’on  recouvre 
de  quelques  paniers  de  sable,  après  avoir  clos  la  coulée  ; 
on  le  trouve  le  lendemain  suffisamment  calcine.  Après  l'a- 
voir passé  au  tamis  fin,  on  le  mêle  avec  de  la  bouille  en 
poudre;  on  doit  choisir  un  charbon  peu  bitumineux,  qui 
doit  être  réduit  en  poudre  impalpable  : s'il  était  à gros 
grains,  il  rendrait  la  surface  de  la  fonte  rugueuse  , el  y dé- 
terminerait la  formation  de  beaucoup  de  taches  blanches  ; 
la  proportion  en  est  d’autant  moindre  que  les  pièces  sont 
plus  minces  : un  vingt-deuxième  de  charbon  suffit  pour 
les  pièce»  de  moins  de  5 millimètres  d'épaisseur,  un  dix- 
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huitième  est  nécessaire  pour  des  pièces  de  5 à 15  milli- 
mètres, celles  de  15  à 50  en  demandent  un  quart  ; on  hu- 
mecte d'abord  le  sable  mélangé,  on  l'écrase  avec  un  rouleau 
de  bois  dur  que  l’on  ne  fait  pas  tourner,  jusqu'à  ce  que 
le  mélange  soit  parfait,  et  que  l’on  u'y  trouve  plus  de 
mottes. 

Pour  remplir  la  capacité  des  châssis , un  sable  plus  gros 
convient  mieux  ; celui  de  Montrouge  est  parfaitement  con- 
venable pour  cet  objet. 

Les  pièce»  d’un  très-grand  volume  demandent  un  sable 
moins  fusible  ; on  s'en  procure  un  très-bon  avec  parties 
égales  du  dernier  et  de  celui  de  Viroflay. 

Du  moulage.  — On  moule  la  fonte  en  terre , en  sable 
d’étuve  et  en  sable  vert. 

Moulage  en  sable  vert.  — Le  sable  qui  a servi  à la  con- 
fection des  moules  peut  être  employé  à de  nouvelles  opé- 
rations; on  rejette  seulement  celui  qui  touche  immédiate- 
ment la  fonte  et  qui  a été  trop  fortement  chauffé  pour 
conserver  de  la  consistance.  On  humecte  le  sable  de  ma- 
nière à lui  donner  la  consistance  convenable  (trop  humide, 
il  ferait  bouillonner  la  fonte);  on  le  bat,  on  le. mélo  à la 
pelle,  et  on  le  passe  à un  tamis  métallique  dont  les  mailles 
ont  1 centimètre. 

Les  châssis  sont  ordinairement  carrés , et  formés  de  deux 
pièces.  On  leur  donne  ordinairement  une  hauteur  deux  ou 
trois  fois  plus  grande  qu'à  ceux  employés  pour  le  sable 
d'éluve,  parce  que  lu  sable  vert  a moins  de  consistance  , 
et  à la  partie  supérieure  on  place  des  barres  de  cbamp  de» 
deux  tiers  environ  de  la  hauteur  du  châssis,  et  écartées  de 
10  à 15  ou  de  15  à 90  centimètres,  suivant  la  dimension 
des  châssis. 

On  placo  le  modèle  sur  une  planche  d’une  plus  grande 
dimension  que  celle  du  châssis  ; on  le  saupoudre  avec  du 
sable  très-fin  el  bien  sec,  et  on  souffle  surle  modèle,  pour 
qu'il  n'y  en  reste  aucune  portion  , puis  on  recouvre  la  pièce 
entièrement  de  sable  préparé,  que  l’on  y fait  tomber  avec 
un  tamis  métallique,  de  3 millimètres  pour  les  petite* 
pièces,  el  de  5 pour  les  grandes.  On  comprime  avec  les 
mains  le  sable  surtout  le  modèle,  et  on  remplit  le  châssis 
de  sable  ordinaire , que  l'on  bat  avec  un  fouloir  en  fer, 
attaché  à un  long  manche  en  bois.  Le  sable  doit  être  d'au- 
tant plus  dur  que  les  pièces  sont  d’un  plus  grand  volume. 
Quand  le  châssis  est  plein,  on  achève  de  le  battre  avec  un 
autre  fouloir  platet  large , pesant  à peu  près3  kil.  ; on  racle 
avec  une  règle  ce  qui  excéderait  les  bords  du  châssis,  et 
on  saupoudre  la  surface  avec  du  sable  sec,  puis  on  retourne 
le  châssis. 

Au  moyen  d’une  petite  truelle  en  acier,  on  nettoie  soi- 
gneusement toutes  les  arêtes  du  moule  ; on  affermit  el 
on  lisse  la  surface  du  moule , que  l'on  recouvre  de  sable  fin 
et  sec,  dont  on  chasse  tout  ce  qui  tomberait  sur  le  mo- 
dèle. Après  avoir  placé  le  châssis  supérieur  on  dispose  le» 
coulées  et  les  évents  au  moyen  de  morceaux  de  bois  co- 
niqués  ou  pyramidaux , que  l'on  ajuste  avec  un  peu  de 
sable,  el  l'on  remplit  le  second  châssis  comme  le  premier. 
On  pratique  dans  le  moule  un  grand  nombre  de  trous  avec 
une  pointe  fine;  ou  retire  les  morceaux  de  bois  qui  gar- 
nissaient les  jets  et  les  évents , on  évase  l’ouverture  avec  le 
doigt , et  on  enlève  le  châssis  supérieur  ; on  pratique  dan» 
l'inférieur  des  conduits,  comme  nous  l’avons  indiqué 
(page  468),  et  au  moyen  de  broches  de  fer,  vissées  dans  le 
modèle  cl  sur  lesquelles  on  frappe  avec  un  marteau , on 
l’ébranle,  et  on  l’enlève.  On  place  emuile  le  châssis  supé- 
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rieur,  que  Ton  emplit  do  la  mt'mc  manière,  et  on  l’enlève 
avec  la  grue  pour  retirer  aussi  le  modèle,  comme  précé- 
demment. Ce  démoulage  exige  beaucoup  desoins  ; la  moin- 
dre négligeucc  exige  des  réparations  toujours  difficiles  et 
rarement  bonnes. 

Au  moyen  d’un  sachet  en  toile,  on  saupoudre  la  surfaco 
du  moule  de  charbon  de  bois  en  poudre  impalpable , et  l'on 
replace  le  châssis  supérieur,  que  l’on  assujettit  avec  des 
poids,  ou  mieux  au  moyen  de  crampons  en  fer,  serrés  arec 
des  coins  en  bois. 

Pour  de  très-grandes  pièces , dont  les  châssis  ne  pour- 
raient être  retournés,  on  remplit  de  sable  le  châssis  infé- 
rieur, cl  on  y enfonce  à plusieurs  reprises  le  modèle,  en 
frappant  convenablement  ; â chaque  fois  que  l’on  enlève  le 
modèle,  on  retire  du  sable  ou  l'on  en  met  ce  qui  est  né- 
cessaire, puis  on  saupoudre  la  surface  d’un  mélaoge  de 
sable  cl  de  houille,  et,  après  avoir  placé  le  châssis  supé- 
rieur, on  y foule  du  sable.  Quand  l'opération  est  achevée, 
on  enlève  avec  la  grue  le  châssis  supérieur,  que  l’on  replace 
après  avoir  retiré  le  modèle. 

De s noyaux,  — On  place  facilement  les  petits  noyaux 
dans  les  moules,  pourvu  qu'ils  présentent  une  seule  saillie 
vers  l'uuc  des  extrémités  de  l'ouverture  que  doit  porter  la 
pièce  coulée;  les  noyaux,  plus  longs  que  la  pièce,  s'en- 
gagent dans  la  saillie  par  une  extrémité , et  viennent  bu- 
ter contre  le  moule  à l'aulre  ; mais  on  ne  peut  de  cette 
manière  placer  que  les  noyaux  verticaux  ou  ceux  qui,  dans 
une  direction  horizontale,  ont  un  diamètre  presque  égal 
â leur  longueur  ; mais  quand  ils  sont  beaucoup  plus  longs, 
il  faut  les  soutenir  par  les  deux  extrémités  au  moyen  de 
deux  portées. 

Tous  les  noyaux  verticaux  peuvent  être  faits  en  sable 
humide,  ils  doivent  seulement  être  percés  d'une  grande 
quantité  de  trous;  les  noyaux  d'une  grande  dimension, 
horizontaux  ou  obliques,  doivent  être  en  terre  séchée, 
parce  que  le  poids  du  sable  pourrait  occasionner  des  dé- 
gradations dans  le  moule,  aux  points  d'appui,  et  que  la 
fonte  ne  les  recouvrant  pas  immédiatement  dans  toutes 
leurs  parties , ils  pourraient  se  déformer  ou  se  détruire. 

Les  noyaux  longs  et  minces,  et  qui  portent  beaucoup  de 
ramifications,  doivent  être  fixés  très- solidement  dans  les 
moules,  pour  éviter  leur  déplacement  par  la  fonte;  ou  y 
parvient  en  se  servant  de  petites  broches  de  fer  terminées 
par  une  petite  plaque  de  tôle  qui  louche  le  noyau , et  qui 
excèdent  la  paroi  intérieure  de  l'épaisseur  de  la  fonte. 

La  fonte  pénétré  difficilement  le  sable;  cependant, 
sans  le  mélange  de  la  houille  en  poudre,  elle  pourrait  quel- 
quefois y adhérer. 

Moulage  en  sable  d’étuve . — Les  moules  pour  de 
grandes  pièces  sc  préparent  comme  nous  l'avons  indiqué; 
pour  de  petites,  on  flambe  la  surface  en  brûlant  au-des- 
sous de  la  résine  , dont  la  flamme  ne  doit  Jamais  loucher 
le  moule  ; l’épaisseur  de  la  couche  de  noir  de  fumée  ne  doit 
pas  être  trop  considérable , elle  altérerait  la  pureté  des 
formes. 

Les  châssis , portés  daus  une  étuve , y sont  séchés  aussi 
fortement  que  possible. 

lies  essais  ont  été  faits  pour  remplacer  le  flambage  par 
un  mélange  de  calcaire  bitumineux  avec  du  sable  ; pour 
les  pièces  très-minces,  ce  moyen  a réussi;  mais  il  n'est 
pas  suffisant  pour  des  objets  de  grandes  dimensions. 

Moulage  des  modèles  divisés,  et  c/ulssis  à tiroir.  — 
Sans  l'emploi  de  ces  moyens,  ou  no  pourrait  qu’avec 


beaucoup  de  difficultés,  et  par  conséquent  de  frai»,  mou- 
ler en  sable  vert  un  grand  nombre  de  pièces. 

Fig.  589.  Si  l'on  voulait  mouler  une  eo- 
lonne  cannelée,  ayant  pour  section 
JSj5  la  fig.  599,  les  deux  parties  du  moule 
Sb  ' >7^  ne  pourraient  être  séparées  sans  que 
> /td  le  sable  des  cannelures  a b soit  dé- 
* gradé  par  les  angles  saillants  b b; 

et  pour  retirer  le  modèle  de  la  partie  inférieure  du  châs- 
sis, les  mêmes  dégradations  seraient  produites  par  les  an- 
gles d d sur  les  cannelures  e d. 

Fig.  530.  Lorsqu’on  moule  en  sable  d’étuve, 
on  remplit  les  cannelures  a b,  a b,  cd, 
cd,  fig.  530,  de  prismes  en  sable,  ayant 
•a  forme  ef  g h,  ce  qui  s'appelle  bat- 
tre des  pièces  de  rapport;  on  se  sert 
jj  pour  cela  de  sable  assez  consistant  pour 
' jj  acquérir  beaucoup  de  solidité  quand  on 
~~  le  bat  à petits  coups  de  maillet.  On  en- 
lève l’un  après  l’autre  tous  Us  prismes,  et  quand  le  modèle 
est  enlevé,  on  les  replace  en  les  fixant  avec  de  l'empois 
ou  des  broches  de  fer  ou  d’acier;  ce  travail  est  long,  dif- 
ficile et  coûteux. 

Pour  mouler  en  sable  vert,  on  emploie 
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modèle  sur  une  planche  à mouler,  et  on 
opère  comme  nous  l’avons  dit  précédem- 
;■  * ment;  le  châssis  retourné,  on  place  la 

seconde  partie  du  modèle , et  on  achève 
le  moule  ; on  enlève  d’abord  la  clef,  la 
partie  J,  en  la  tirant  dans  la  direction 
k lt  et  U partie  m,  en  la  tirant  dans  la  direction  opposée. 
Fig.  539.  On  peut  encore  éviter  l’emploi  des 
pièces  de  rapport  et  le  séchage,  en  se 
servant  de  châssis  à tiroirs,  formés 
de  trois  pièces,  l’une  supérieure  t u, 
fig.  539;  l’aulre  inférieure  v x,  et 
intermédiaire  pq , divisées  en  deux 
parties  qui  peuvent  se  séparer. 

On  place  sur  le  sol  la  partie  inférieure  du  châssis,  et 
on  y enfonce  le  modèle  jusqu’en  no;  on  lisse  la  surface 
du  sable , et  on  la  saupoudre  de  sable  sec  ; on  place  la 
partie  pq,  que  l'on  remplit  jusqu’en  r s,  et  enfin  la 
partie  supérieure,  que  l’on  remplit  jusqu’en  t u.  Pour  dé- 
mouler, on  enlève  la  partie  supérieure,  puis,  en  les  divi- 
sant, les  pièces p q,  et  on  retire  le  modèle. 

On  conçoit  facilement  les  modes  de  division  des  modè- 
les suivant  la  forme  des  pièces  â mouler. 

Moulage  en  terre.  — Le  moutsge  en  terre  n’oÉFrc 
d’avantage,  pour  ta  plupart  des  pièces,  que  l’économie  des 
modèles;  plus  cher  que  le  moulage  en  sable  vert,  Il  est 
chaque  jour  moins  employé  ; Il  est  toujours  mis  eu  usage 
pour  de  grandes  pièces  â noyaux,  telles  que  les  cylindres 
de  machines  à vapeurs,  ou  de  machines  soufflantes  ; dans 
la  plupart  des  autres  cas  on  préfère,  pour  les  pièces  creu- 
ses et  pouvant  être  tournées , mouler  sur  un  modèle  en 
cuivre. 

Pour  préparer  un  moule  en  terre  d’une  grande  dimen- 
sion, ou  construit  en  brique  le  noyau  de  la  pièce  que  l’on 
recouvre  d’une  couche  de  terre  argileuse  en  poudre,  dé- 
layée daus  une  quantité  suffisante  d’eau  pour  qu'elle  adhère 
facilement.  Si  la  pièce  est  d'une  faible  dimension,  on  la 
tourne  ; dans  le  cas  contraire,  on  lui  donne  les  formes 
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voulues  au  moyeu  d'un  calibre,  gabarit  ou  ckablonne,<\u\ 
en  prisent?  la  forme  extérieure. el  la  pièce  mobile  sur  un 
axe  rient  offrir  successivement  toutes  ses  surfaces  à la  cba- 
blonne.  La  terre  diminuant  de  volume  par  la  dessiccation, 
le  retrait  qu'elle  éprouve  doit  être  calculé,  on  l'évalue 
suivant  la  forme  des  pièces,  mais  généralement  à 3 lignes 
environ  (6*»«n,75  );  on  porte  à la  même  valeur  le  retrait 
de  la  fonte,  de  sorte  que  lenoyau  doit  avoir  une  épaisseur 
de  6 lignes  environ  (13»"», 5),  plus  forte  que  la  pièce  à 
obtenir. 

La  dessiccation  s’opère  dans  une  étuve  comme  celle  dont 
nous  parlerons  plus  loin. 

On  construit  la  partie  creuse  en  briques , que  l'on  re- 
couvre Intérieurement  d’une  couche  de  terre  de  15  à 20 
centimètres;  et  on  donne  la  forme  voulue  au  moyen  d'un 
calibre,  fixé  sur  un  plan  horizontal,  et  mobile  sur  un  axe. 

SI  la  pièce  doit  porter  des  ouvertures , on  les  réserve 
dans  la  confection  des  diverses  parties  du  moule,  et  si  elle 
comporte  des  parties  saillantes , on  les  fixe  au  moyen  de 
broches  comme  dans  le  moulage  en  sable. 

On  dessèche  la  partie  creuse  en  y introduisant  un  four- 
neau mobile  que  l'on  peut  élever  ou  abaisser  à volonté; 
quand  elle  est  assez  desséchée , on  y place  le  noyau , et 
l'on  réserve  les  évents,  jets  et  coulées,  comme  dans  le 
moulage  en  sable. 

Pour  mouler  des  pièces  de  petites  dimensions , on  fabri- 
que d'abord  un  noyau  que  l'on  recouvre  d’une  couche  de 
terre  de  31  centimètres  que  l'on  tourne;  quand  elle  est 
desséchée  on  l’enduit  avec  un  pinceau  de  charbon  en  pou- 
dre délayé  dans  l'eau , et  par-dessos , on  forme  une  nou- 
velle couche  de  terre  de  l'épaisseur  que  doit  avoir  la  pièce  : 
après  avoir  appliqué  également  un  enduit  de  charbon,  sur 
cette  partie  que  l’on  désigne  sous  le  nom  de  chemise , on 
forme  une  dernière  envelop|>«  ou  manteau,  qui,  ti  nt 
enlevée,  permet  de  détruire  la  chemise  , de  sorte  que  les 
différentes  pièces  étant  desséchées , quand  on  a placé  le 
noyau  dans  le  manteau,  on  obtient  le  moule  complet, 
«tans  lequel  on  fait  arriver  la  fonte  à la  manière  ordi- 
naire. 

Un  sable  argileux , fin  et  assez  gras , peut  servir  avec 
avantage  pour  cette  préparation  ; on  se  sert  à Paris  de  l’une 
des  variétés  de  celui  de  Fontenay , qui  doit  être  passé  au 
tamis,  pour  en  séparer  les  fragments  grossiers  qui  s’y  ren- 
contrent souvent. 

Quand  les  pièces  ont  de  grandes  dimensions  en  hauteur, 
on  prépare  le  moule  dans  une  cavité  convenablement  pro- 
fonde , creusée  dans  le  sol  de  l'atelier,  et  dans  laquelle  on 
sèche  la  terre  avec  un  fourneau  mobile. 

Le  moulage  en  sabte  d'étuve  se  pratique  à peu  près 
comme  celui  en  sable  vert , seulement  le  sable  doit  être 
plus  maigre , et  la  pâte  battu?  plus  fortement  : quand  les 
châssis  sont  terminés,  on  porte  les  pièces  à l'étuve , où  elles 
restent  jusqu'à  parfaite  dessiccation;  la  surface  intérieure 
des  moules  est  recouverte  d'une  couche  de  poosif  ou  flam- 
bée , bien  entendu  que  l'on  en  réserve  les  jets  et  évents , 
comme  dans  les  autres  méthodes. 

Quelque  soin  que  le  mouleur  puisse  employer  dans  la 
préparation  des  moules,  quand  on  enlève  le  modèle,  il  en 
résulte  fréquemment  quelques  détériorations  que  I on  ré- 
pare au  moyen  d'une  petite  truelle  : si  le  sable  ou  la  terre 
zi 'avaient  pas  été  assez  comprimés,  les  détériorations  pour- 
raient être  assez  graves  , pour  qu’il  fût  difficile  de  rame- 
ner le  moule  à des  formes  parfaitement  régulières;  dans 


ce  cas , Il  faudrait  replacer  le  modèle  dam  le  moule  ou  re- 
commencer le  moulage. 

Les  moules  qui  doivent  être  séchés  sont  placés  dans  une 
étuve  , pour  en  dissiper  toute  l’humidité,  ce  qui  ne  peut 
avoir  lieu  qu’â  une  température  assez  élevée  â cause  de 
l'épaisseur  de  la  couche  de  sable  et  de  terre  , et  de  1a  dif- 
ficile conductibilité  de  ces  substances. 

Les  étuves  sont  le  plus  ordinairement  chauffées  par  un 
foyer  pratiqué  dans  leur  centre  et  dont  les  produits  se  dé- 
gagent dans  l’intérieur  de  la  pièce  qui  est  fermée  au  moyen 
de  portes  eo  tâle. 

D'autres  fois , une  cheminée  qui  traverse  l'étuve,  reçoit 
les  produits  de  la  combustion  du  foyer;  quand  on  fabrique 
du  coke  dans  la  fonderie,  le  fourneau  qui  sert  â la  calci- 
nation de  la  houille  est  placé  â côté  de  l’étuve,  les  produits 
se  dégagent  dans  celle-ci,  qu'ils  élèvent  â une  haute  tem- 
pérature, sans  aucune  dépense  particulière  de  combus- 
tible. 

Lorsqu'il  s’agit  de  fondre  des  pièces  d’une  Irèt-graode 
dimension  , la  quantité  de  la  fonte  provenant  de  plusieurs 
fourneaux  â la  Wilkinson  serait  quelquefois  insuffisante  ; 
on  se  sert  alors  d'un  four  à réverbère,  chauffé  â la  houille, 
dans  lequel  on  peut  placer  jusqu'à  cinq  â six  mille  kilo- 
grammes de  fonte. 

La  sole  est  légèrement  inclinée  du  cdté  de  la  cheminée; 
à son  extrémité  se  trouve  un  bassin  de  réception  pour  la 
fonte  ; on  charge  â la  fois  dans  le  fourneau  toute  la  quan- 
tité de  fonte  destinée  â l'opération,  cassée  en  morceaux 
d'une  longueur  convenable.  On  en  place  une  couche  sur 
laquclleon  superpose  plusieurs  autres  alternativement  per- 
pendiculaires les  unes  aux  autres,  et  qui , s’élevant  jusqu’à 
la  votUe,  permettent  à la  flamme  d'envelopper  chaque 
morceau  : on  élève  la  température  le  plus  rapidement  pos- 
sible, et  dans  l'espace  de  5 heures  environ,  la  fonte  est 
liquéfiée;  des  scories  restent  sur  la  sole  avec  une  plus  ou 
moins  grande  proportion  de  fonte  en  partie  affinée , qui 
porte  le  nom  de  carcas;  lorsque  la  fonte  est  de  bonne 
nature,  et  l'opération  bien  conduite,  le  déchet  ne  s'élève 
qu'à  5 p.  190. 

Quand  la  fonte  est  entièrement  réunie  dans  le  bassin  de 
réception,  on  perce  la  eoulée,  et  l’on  fait  arriver  la  fonte 
dans  les  moules  convenablement  disposés. 

Pour  de  très-petites  pièces , on  fond  quelquefois  la  fonte 
dans  des  creusets;  mais  ce  procédé,  qui  donne  jusqu'à  18 
p.  100  de  déchet,  à cause  de  la  quantité  considérable  de 
matière  qui  adhère  aux  creusets,  se  trouve  de  plus  eu  plus 
abandonné.  On  n*y  doit  réellement  avoir  recours  que  dans 
un  cas  pressé  ; sans  cela , et  quelque  petites  que  soient  les 
pièces,  quand  on  en  a un  assez  grand  nombre  à couler  à 
la  fois , on  peut  se  servir  du  procédé  que  nous  avons  pré- 
cédemment indiqué. 

Le  moulage  des  pièces  en  cuivre,  en  bronze  ou  en  lai- 
ton, s'exécute  â peu  de  différence  près  comme  celui  des 
objets  en  fonte  : on  coule  aussi  ces  métaux  en  sable  d’é- 
tuve,  en  sable  vert  et  en  terre,  qui  exigent  un  battage 
plus  fort  et  plus  prolongé  ; le  bronze  et  le  laiton  attaquant 
plus  fortement  les  moules  que  la  fonte  de  fer,  U est,  dans 
beaucoup  de  cas,  plus  difficile  de  dépouiller  les  pièces. 

Le  métal  est  fondu  dans  des  creusets  pour  des  objet*  de 
moyennes  et  de  petites  dimensions;  le  fourneau  i réver- 
bère n’est  employé  que  pour  des  pièces  très-volu mineu- 
ses; le  fourneau  à soufflet  ne  pourrait  être  mis  en  usage, 
parce  que  le  contact  du  coke  altérerait  le  métal.  Nous  don- 

*0* 


472 


FONDEUR  EN  CARACTERE?. 


titrons  quelques  détails  sur  la  manière  de  mouler  de 
grandes  nièces  à l'article  Statues  et  Moxitmerts  in 
brome.  11.  Gaultier  de  Claubrt. 

tondeur  en  CARACTÈRES.  (Technologie.)  La  fonte 
des  caractères  d’imprimerie  est  le  second  des  trois  arts 
qui  constituent  l’art  typographique  dans  son  ensemble. 
L’ordre  alphabétique  nous  force  à renvoyer  le  premier  à 
l'article  Graveur  es  caractères,  et  le  troisième  à l’arti- 
cle Imprimeur  es  caractères.  Nous  supposerons  donc  que 
le  fondeur  est  en  possession  des  poinçons  exécutés  par  le 
graveur,  et  nous  allons  décrire  successivement  les  diver- 
ses opérations  de  la  fonderie , jusqu'au  moment  où  le  ca- 
ractère est  livré  à l’imprimeur.  Nous  ne  prétendons  pas 
toutefois  écrire  ici  un  traité  ex  profetso  d’un  art  dont  les 
détails  sont  aussi  nombreux  que  délicats  ; nous  nous  bor- 
nerons, pour  les  lecteurs  étrangers  à cette  profession,  à 
en  décrire  rapidement  les  procédés  généraux  , de  manière 
à leur  en  donner  une  idée  nette  et  précite;  mais  en  même 
temps  nous  entrerons  dans  des  développements  suffisam- 
ment étendus  pour  décrire  certains  procédés  particuliers, 
consignés  daus  des  brevets  aujourd'hui  tombés  daos  le 
domaine  public , et  qui , réunis  pour  la  première  fois,  au- 
ront pour  les  gens  de  l'art  l'avantage  de  leur  faire  embras- 
ser d'un  seul  coup  d'œil  toutes  les  tentatives  faites  de  nos 
Jours  pour  perfectionner  les  procédés  de  la  fonderie.  Enfin, 
lorsque  les  bornes  qui  nous  sont  imposées  ne  nous  per- 
mettront pas  d'entrer  dans  des  détails  circonstanciés , nous 
aurons  soin , suivant  la  méthode  que  nous  avons  adoptée 
dans  les  articles  que  nous  fournissons  à ce  dictionnaire, 
de  renvoyer  le  lecteur  aux  sources  mêmes  où  nous  aurions 
• pu  les  puiser. 

Le  seul  ouvrage  auquel  on  puisse  recourir  avec  quelque 
confiance  pour  étudier  l'ensemble  et  les  détails  de  l'art  du 
fondeur  en  caractères , est  le  Manuel  typographique  de 
Fournier  le  jeune,  publié  en  1764.  Les  procédés  qu’il  y 
décrit  avec  autant  de  clarté  et  de  précision  que  de  méthode, 
sont  encore,  à peu  de  chose  près,  ceux  qu'on  emploie 
dans  les  fonderies  les  plus  célèbres  ; et  nous  devons  ajou- 
ter que  la  plupart  des  tentatives  faites  pour  changer  ces 
procédés,  n’ont  eu  jusqu'à  présent  que  peu  ou  point  de  suc- 
cès. C’est  donc  Fournier  que  nous  allons  suivre  dans  la 
description  des  procédés  généraux  , en  abrégeant  toutefois 
ce  que  certains  détails  auraient  de  trop  minutieux , cl  en 
faisant  connaître,  à mesure  que  le  sujet  le  comportera, 
les  modifications  apportées  depuis  à quelques-uns  do  ccs 
procédés. 

Nous  supposons  donc  le  fondeur  en  possession  des  poin- 
çons exécutés  par  le  graveur.  Un  poinçon  se  compose  d'une 
lige  d'acier , à l’une  des  extrémités  de  laquelle  est  gravée 
en  relief  et  à l'envers  la  figure  d'une  lettre,  d’un  chiffre, 
ou  de  l'un  des  signes  employés  dans  l’impression  typogra- 
phique. Lorsqu’ils  lui  ont  été  livrés  sur  commande,  il  est 
assez  ordinaire  qu'ils  ne  soient  pas  trempés  , parce  que  le 
graveur  donne  par  là  au  fondeur  la  garantie  qu’ils  n’ont 
frappé  aucune  matrice,  et  que  par  conséquent  leur  pro- 
priétaire sera  exclusivement  possesseur  du  caractère  qu’il 
a fait  graver , et  dont  il  pourra  veudre , si  cela  lui  convient, 
des  matrices  à ses  confrères.  Quelquefois  aussi  le  graveur 
garde  les  poinçons  pour  lui , cl  vend  les  matrices  aux  fon- 
deurs. Quoi  qu'il  en  soit,  le  premier  procédé  que  nous 
avons  à décrire  est  celui  de  la  trempe  des  poinçons,  qui  se 
fait  généralement  chez  les  fondeurs  eux-mêmes. 

Le  procédé  décrit  par  Fournier  ne  nous  parait  pas  rem- 


plir parfaitement  le  luit.  Il  Indique  de  placcrdan*  un  four- 
neau, rempli  de  charbon  allumé,  trois  ou  quatre  poin- 
çons à la  fois;  puis,  quand  ils  ont  acquis  la  couleur  même 
du  charbon , de  les  prendre  un  par  un  avec  uoe  pince,  et 
de  les  plonger , du  côté  de  la  lettre , dans  l’eao  froide  au 
quart  de  leur  hauteur . de  les  promener  ainsi  un  moment 
sur  la  surface  de  l'eau,  puis  de  les  plonger  en  entier. 
Après  cette  trempe,  il  décrit  la  manière  de  les  faire  re- 
venir, c’est-à-dire  de  diminuer  leur  trop  grande  dureté, 
qui  pourrait  les  faire  casser  lors  de  la  frappe  des  matri- 
ces. Ce  procédé  consiste  à nettoyer  un  des  côtés  du  poinçon 
près  de  la  lettre,  de  manière  qu'il  reprenne  son  éclat  mé- 
tallique, puis  à placer  le  gros  bout  sur  des  charbons  ar- 
dents, en  regardant  bien  attentivement  la  partie  brillante 
du  poinçon , et  à le  plonger  dans  l’eau  aussitôt  que  la  par- 
tie nettoyée  prend  la  couleur  pelure  d'oigoon.  Il  indique 
encore  un  autre  procédé  plus  commode  , et  qui  consiste  à 
faire  revenir  le  poinçon  en  le  plongeant,  jusqu’à  ce  qu'il 
ait  pris  la  couleur  convenable,  dans  le  métal  fondu , dont 
nous  parlerons  plus  loin , et  qui  sert  à la  fonte  même  de* 
caractères. 

Cette  trempe , que  l'on  emploie  encore  dans  beaucoup 
de  fonderies , présente  de  graves  inconvénients  dont  le  prin- 
cipal consiste  en  ce  que  l’acier  des  poinçons,  élevé  à une 
haute  température  , reste  en  coutact  avec  l'air  atmosphé- 
rique, dont  l'oxygène,  se  combinant  avec  le  carbone  de 
l'acier,  décarbonise  en  partie  celui-ci  et  diminue  sa  pro- 
priété la  plus  précieuse , celle  de  sc  durcir  également  par 
la  trempe  dans  l’eau.  Nous  avons  vu  employer  un  procédé 
qui  n'a  pas  cct  inconvénient.  Les  poinçons  sont  renfermés 
dans  une  boite  de  fer,  au  milieu  d’une  masse  de  poussière 
de  charbon.  Le  tout  est  mis  dans  un  fourneau  où  on  le  fait 
rougir;  puis  lorsqu'on  juge  que  la  couleur  qu’a  prise  la 
boite  est  la  bonne,  on  la  retire  et  l’on  renverse  son  contenu 
dans  un  seau  d'eau  froide.  Il  est  nécessaire,  dans  ce  cas, 
d’employer  un  seau  ou  un  vase  en  bois;  car  les  poinçons 
tombant  sur  du  mêlai  dans  l'état  de  mollesse  que  la  cha- 
leur leur  a donné,  pourraient  sc  déformer  au  point  d’élre 
entièrement  perdus. 

Bien  que  par  ce  procédé  on  évite  les  plut  graves  incon- 
vénients de  l’ancien,  il  est  loin  d’étre  parfait;  car  rien, 
dans  son  emploi,  ne  permet  de  contrôler  exactement  la 
température  à laquelle  les  poioçons  sont  parvenus  dans  le 
fourneau  avant  la  trempe.  La  couleur  qu’ils  acquièrent 
dans  le  feu  est  l’indication  dont  on  se  sert  le  plus  ordinai- 
rement; mais  cette  couleur  n’est  que  relative,  et  varie, 
pour  la  même  température , suivant  l’intensité  de  la  lu- 
mière qui  éclaire  la  chambre  où  l’on  opère.  Ainsi,  ai  le 
soleil  donne  sur  les  poinçons,  ils  pourront  être  chauffés  à 
un  degré  qui  avoisiocrait  celui  de  leur  fusion,  et  cepen- 
dant ne  paraître  que  rouge  brun.  L’obscurité  la  plus  com- 
plète est  le  seul  guide  certain  à cet  égard,  et  le  rouge- 
cerise  la  couleur  la  plus  favorable  à une  bonne  trempe , si 
les  poinçons  n’ont  pas  une  masse  trop  considérable.  Celte 
méthode  est  celle  que  suivent  les  bons  praticiens  daus  la 
coutellerie  fine,  et  permet  d’avoir  une  trempe  toujours 
égale,  dont  on  modifie  eosuite  la  dureté  par  le  revenu , 
selon  l’usage  qu’on  doit  faire  de  l'instrument.  Nous  devons 
à l’obligeance  de  AI.  Galle,  notre  célèbre  graveur  de  mé- 
dailles , le  procédé  suivant  dont  ta  longue  expérience  lui 
a garanti  l'efficacité.  Il  fait  fondre  dans  un  creuset,  ou  un 
vase  de  métal  ayant  des  dimensions  suffisantes  pour  rece- 
voir les  pièces  à tremper,  une  quantité  de  plomb  asscx 
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grande  pour  recouvrir  ces  pièces , et  H produit  dans  la 
pièce  où  il  opère  l'obscurité  la  plus  complète.  Lorsque  le 
creuset  est  arrivé  à la  couleur  rouge-cerise , et  presque  au 
rouge  blanc  pour  les  grosses  pièces,  il  y plonge  les  pièces 
à tremper,  préalablement  recouvertes  de  noir  de  fumée, 
qui  s'y  est  déposé  en  les  plaçant  au-dessus  de  la  flamme 
d’une  chandelle.  lorsque  ces  pièces  ont  acquis  la  même 
température  que  le  plomb,  ce  qui  ne  tarde  pas  à avoir 
lieu , il  les  en  retire  , et  les  trempe  en  les  plongeant  dans 
l'eau  froide.  Leur  chauffage  dan»  le  bain  de  plomb  a pour 
but  de  donner  aux  pièces  une  température  plus  égale  dans 
toutes  leurs  parties , et  l'on  évite  par  là  une  des  grandes 
causes  de  rupture  ou  de  déformation  dans  les  pièces  trem- 
pées. 

Lorsqu'on  a fait  revenir  les  poinçons  couleur  pelure 
d'oignon,  ils  sont  prêts  à servir  pour  la  frappe  des  matri- 
ces, opération  que  nous  allons  décrire,  bous  indiquerons 
toutefois  auparavant,  comme  moyen  de  conserver  les  poin- 
çons sans  altération  par  la  rouille , de  les  tenir  constam- 
ment plongés  dans  une  eau  de  cbaux  , ou  seulement  dans 
de  la  cbaux  éteinte  , à laquelle  on  enlève  de  temps  en 
temps  l'bumidité  qu'elle  a pu  absorber,  en  la  faisant 
chauffer  sur  un  fourneau.  On  augmente  encore  les  chan- 
ces de  conservation  en  tenant  le  tout  dans  des  boites  her- 
métiquement fermées. 

Les  matrices  sont  de  petits  morceaux  de  cuivre  de 
quinze  à dix-huit  ligues  de  longueur,  sur  trois  environ 
d'épaisseur,  mais  dont  la  largeur  varie  avec  celle  des  let- 
tres qu'on  y frappe  avec  les  poinçons.  Si  1rs  caractères  à 
frapper  sont  un  peu  gros,  on  fait  recuire  le  cuivre  en  le 
faisant  rougir  au  feu  , et  en  le  jetant  ensuite  dans  l'eau, 
opération  qui  produit  sur  lui  un  effet  contraire  à celui 
qu’elle  produit  sur  l'acier,  car  elle  ramollit  le  cuivre,  cl 
permet  aux  gros  poinçons  de  s’enfoncer  plus  facilement. 
Pour  les  petits  caractères  on  laisse  le  cuivre  dans  son  état 
d’écrouissagc,  et  la  matrice  dure  plus  longtemps,  parce 
que  ses  pores  sont  plus  resserrés.  On  pare  ensuite  une  des 
faces  de  la  matrice,  en  la  limant  successivement  avec  des 
limes  de  plus  en  plus  douces,  pour  n’y  laisser  aucun  trait, 
puis  on  y passe  un  brunissoir  pour  la  polir. 

Quand  te  cuivre  est  ainsi  paré  , on  trace , à trois  lignes 
de  l'un  des  bouts,  l’endroit  où  le  poinçon  doit  être  frappé. 
La  frappe  des  matrices  exige  une  grande  habitude  et  beau- 
coup d'adresse.  On  place  le  morceau  de  cuivre  devant  soi 
sur  un  tas  d'acier  trempé,  puis  tenant  le  poinçon  de  la 
main  gauebe , on  le  présente  sur  le  cuivre  en  un  point 
quelconque,  mais  qui  n'est  pas  celui  où  il  doit  être  frappé; 
puis  on  produit  une  légère  empreinte  par  un  petit  coup 
de  masse.  Cette  empreinte  indique  immédiatement  si  i'on 
lient  le  poinçon  dans  la  position  convenable,  dont  on  s'as- 
sume successivement  en  frappant  de  semblables  emprein- 
tes sur  divers  points  du  cuivre  , et  en  s'avançant  chaque 
fois  vers  le  point  oü  doit  se  faire  la  frappe  définitive.  Là 
on  l'cnfoncc  à coups  de  masse  dans  le  cuivre,  en  le  main- 
tenant le  plus  perpendiculairement  possible  à la  surface 
de  celui-ci.  La  profondeur  à laquelle  on  l’enfonce  est 
d'environ  une  ligne  pour  les  gros  caractères,  et  d'un  peu 
moins  pour  les  petits. 

Lorsqu'une  frappe  de  matrice  est  terminée,  il  s'agit  de 
la  justifier , opération  non  moins  délicate  qu'importante 
et  qui  consiste  à faire  en  sorte  que  le  fond  de  l'a?//  de  ta 
lettre  soit,  pour  toutes  les  matrices  d'une  même  frappe, 
à U même  profondeur  dam  le  cuivre  et  sur  un  plan  par- 
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faitement  parallèle  avec  la  surface  de  la  matrice.  Il  faut 
encore,  dans  quelques  cas,  que  celte  lettre  soit  exactement 
au  milieu  des  deux  grands  côtés  du  morceau  de  cuivre,  et 
pour  toutes  les  matrices  à la  même  distance  du  haut  de 
chaque  morceau.  Lorsque  ces  dernières  conditions  sont 
remplies,  on  dit  que  les  matrices  sont  justifiées  à registre 
arrêté.  Aujourd'hui  on  se  contente  généralement  de  tenir 
les  côtés  de  la  lettre  bien  parallèles  avec  les  côtés  de  la 
matrice,  parce  que  le  moule  est  disposé  de  manière  à per- 
mettre d’y  placer  l'oeil  de  la  lettre  dans  la  position  conve- 
nable. 

La  première  matrice  qu’on  justifie  est  celle  de  la  lettre 
m.  dont  la  profondeur  devra  servir  d'étalon  pour  la  pro- 
fondeur de  toutes  les  autres.  Cette  égalité  de  profondeur 
entre  toutes  les  matrices,  d’où  résultera  l'égalité  de  hau- 
teur de  toutes  les  lettres,  est  ce  qu'on  appelle  la  hauteur 
en  papier.  On  se  bornait  autrefois , pour  obtenir  ce  ré- 
sultat. à limer  d'abord  la  surface  de  la  matrice  en  conser- 
vant, à rue  d’œil,  une  égalité  de  profondeur  aussi  exacte 
que  possible  pour  toutes  les  parties  de  la  lettre  , puis  ou 
fondait  trois  lettres,  trois  m m m par  exemple , pour  la 
première  matrice.  Après  les  avoir  frottées  sur  une  pierre 
de  grès  ou  une  lime  bien  plane,  on  enlevait  le  jet  avec  un 
canif,  de  manière  à former  une  échancrure  qui  permit 
aux  deux  côtés  du  pied  de  la  lettre  de  poser  franchement 
sur  un  plan  bien  dressé.  On  disposait  ensuite  ces  trois 
m m m dans  un  calibre  mât  formé  dedeux  règles  de  métal 
bien  dressées,  faisant  entre  elles  un  angle  droit  et  solide- 
ment réunies  à l'un  des  bouts  par  une  autre  pièce  de  mé- 
tal, offrant  un  plan  bien  perpendiculaire  à chacun  des 
plans  des  deux  règles.  Cela  fait,  on  posait  sur  l’œil  des 
trois  m m m une  petite  règle  d’acier  bien  droite,  appelée 
jeton,  et  l'on  regardait  au  jour  si  tous  les  points  que  cou- 
vrait le  biseau  du  jeton  touchaient  exactement  celui-ci. 
Si  cela  avait  lieu,  on  retournait  la  lettre  du  milieu,  comme 
nous  l'indiquons  ici  mtnm  ; puis  plaçant  de  nouveau  le  je- 
ton, on  rrgardait  si  tous  les  points  de  ta  lettre  du  milieu 
louchaient  en  même  temps  qu'il  reposait  sur  les  deux 
autres  lettres  ; on  plaçait  ensuite  les  trois  lettres  dans 
cette  position  S S S , et  l'on  essayait  de  nouveau  le  je- 
ton, puis  on  retournait  celle  du  milieu  , E S S , et  l’on 
essayait  encore.  Lorsque  dans  ces  diverses  vérifications  on 
avait  remarqué  un  point  plus  élevé  que  les  autres,  c'était 
l'indication  que  la  matrice  était  trop  profonde  en  cet  en- 
droit, soit  parce  qu’elle  avait  été  mal  limée,  soit  parce 
que  le  poinçon  avait  été  enfoncé  de  travers.  On  reliraait 
dune  la  matrice,  dans  les  endroits  convenables,  et  on  es- 
sayait de  nouveau  trois  lettres  par  1rs  mêmes  moyens.  On 
ne  quittait  enfin  la  matrice  que  lorsque  les  vérifications 
avaient  indiqué  un  parallélisme  parfait  entre  le  fond  de 
h matrice  et  sa  surface,  ou,  en  d'autres  termes , que  le 
même  parallélisme  existait  entre  la  surface  de  Vœil  et 
celle  du  pied  de  la  lettre,  dont  nous  allons  décrire  la 
forme  pour  mieux  nous  faire  comprendre.  Une  lettre , 
en  style  typographique,  est  un  parallélipipèdc  d'un  alliage 
de  plomb, 'd'antimoine,  et  quelquefois  d'étain.  Sa  lon- 
gueur, désignée  sous  le  nom  de  hauteur , est  assez  géné- 
ralement de  dix  lignes  et  demie;  sa  largeur,  désignée  sous 
le  nom  de  corps , est  déterminée  par  la  grosseur  du  carac- 
tère, et  son  épaisseur  l’est  par  la  forme  même  de  la  lettre. 
Ainsi  un  m,  un  e et  un  i d’un  même  caractère  ont  la  même 
hauteur r le  même  corps , mais  ont  une  épaisseur  diffé- 
rente déterminée  par  Ica  dimensions  horizontales  de  la  Ut- 
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tre.  A l’une  des  extrémités  du  parallélipipède  est  Yccit  de 
la  lettre , c’est-à-dire  une  lettre  en  relief  produite  par  la 
matrice;  l’autre  extrémité,  appelée  le  pied , est  celle  qui 
porte  le  jet  produit  par  la  fonte;  ce  jet  occupe,  au  milieu, 
le  tiers  environ  du  corpt  de  la  lettre  ; les  deux  autres 
tiers,  placés  de  chaque  côté,  sont  donnés  par  1c  moule,  et, 
lorsque  la  matrice  est  bien  Justifiée , sont  parfaitement 
parallèles  au  plan  de  l'œil;  on  casse  le  jet,  mais  cette 
cassure  peut  lahser  des  parties  saillantes  qui  s’opposent 
à ce  que  les  deux  tiers  du  pied  donnés  par  le  moule  repo- 
sent franchement  sur  le  fond  du  calibre  mat;  c’est  pour  cela 
qu’il  faut,  dans  les  lettres  d'essai,  enlever  avec  un  canif 
la  place  occupée  par  le  jet,  en  l’échancrant  assez  fortement 
pour  être  certain  qu’il  ne  reste  rien  du  jet. 

Mais  revenons  à la  justification  des  matrices.  Nous  avons 
vu  avec  quelle  lenteur  les  procédés  employés  autrefois 
permettaient  cette  opération , qui  n’était  qu’un  véritable 
tâtonnement.  On  a cherché  à vérifier  directement  la  ma- 
trice elle-même,  en  employant  le  moyen  suivant,  qui 
donne  une  bien  plus  grande  approximation  que  le  simple 
coup  d’œil-  Il  consiste  à se  servir  d’un  jeton  formé  d’une 
règle  d’acier  bien  dressée,  à laquelle  est  adaptée  une  pe- 
tite pointe  qui  fait  saillie  sur  le  biseau  de  la  règle.  Cette 
pointe  peut  s’avancer  ou  se  reculer  au  moyen  de  petites 
vis  de  pression  qui  la  fixent  à la  grandeur  voulue.  Pour 
abréger,  on  se  sert  quelquefois  d'une  carte  dont  un  bord 
est  bien  droit,  et  dans  laquelle  on  a passé  une  aiguille  qtii 
la  traverse  en  deux  points,  et  vient  saillir  sur  le  bord  de 
la  carte.  La  quantité  dont  la  pointe  dépasse  le  bord  du  je- 


ton on  de  la  carte  est  celle  de  la  profondeur  qu’on  veut 
donner  à la  matrice.  On  conçoit  que  si  l’on  s'assure  que 
la  pointe  touche  partout  le  fond  de  le  matrice,  sans  que  le 
jeton  ou  la  carte  ballotte,  on  sera  certain  d'avoir  une  ma- 
trice exactement  justifiée  pour  la  hauteur  en  papier. 

Mais,  d’un  autre  côté , il  est  assez  difficile  de  s'assurer 
que  la  pointe  du  jeton  touche  le  fond  de  la  matrice  en 
même  temps  que  le  biseau  du  premier  repose  sur  la  sur- 
face de  la  seconde  ; et  cette  opération  présente  encore  un 
tâtonnement  qui  a souvent  pour  résultat  de  faire  enlever 
trop  de  cuivre  sur  certains  points  de  ta  matrice,  et  d'ame- 
ner le  ballottement  du  jeton.  Dans  ce  cas,  il  faut  de  toute 
nécessité  remettre  le  poinçon  dans  la  matrice,  et  l’enfon- 
cer de  nouveau  pour  regagner  la  profondeur  perdue,  opé- 
ration délicate,  et  qui  amène  souvent  la  perte  de  la  ma- 
trice , pour  peu  que  le  poinçon , en  descendant  dans  le 
creux,  racle  quelques  particules  de  cuivre,  qui.  refoulées 
au  fond,  s’y  attachent  d’abord,  mais  s'enlèvent  bientôt 
pendant  la  fonte,  et  laissent  de  petits  trons  qui  font  met- 
tre la  matrice  au  rebut.  On  risque  en  outre  de  doubler , 
c’est-à-dire  de  ne  pas  faire  retomber  exactement  le  poin- 
çon à la  même  place  que  la  première  fois  ; et  c’est  ce  qui 
arrive  pour  peu  qu’on  s’écarte,  dans  un  sens  ou  dans  l’au- 
tre, de  la  direction  perpendiculaire  au  plan  de  la  matrice. 

Ces  inconvénients  disparaissent  entièrement,  ce  nous 
semble  , dans  l'emploi  du  jeton  que  nous  allons  décrire  , 
et  qui  nous  a été  communiqué  par  M.  Van  den  Houle, 
justifleur  de  matrices  dans  la  fonderie  de  MM.  Laurent 
et  Deberny. 


Fig.  533. 


A B C D représentent  le  contour  de  cc  jeton,  formé  de 
trois  lames  superposées  et  réunies  par  des  vis.  Les  deux 
lames  extérieures  sont  en  cuivre  ; la  lame  intérieure  est  en 
acier  et  forme  le  biseau  du  jeton  indiqué  par  les  lettres 
E F.  Cette  lame  d'acier  est  évidée  et  laisse  entre  les  deux 
lames  de  cuivre  une  cavité  L L,  représentée  par  les  lignes 
ponctuées  extérieures.  Elle  est  en  outre  coupée  transver- 
salement pour  recevoir  les  deux  pièces  G et  J,  qui  peuvent 
glisser  facilement  entre  les  deux  lames  de  cuivre  et  entre 
les  bords  séparés  de  la  lame  d’acier. 

La  pièce  G porte  à son  extrémité  inférieure  une  pointe 
H,  qu’on  peut  changer  i volonté  , suivant  la  grosseur  du 
caractère,  et  son  extrémité  supérieure  porte  un  ren- 
flement ou  une  télé  qui  , faisant  saillie  des  deux  côtés  du 
Jeton , dans  une  ouverture  pratiquée  à travers  les  deux 
lames  de  cuivre,  ne  lui  permettrait  pas  de  sortir  de  la  ca- 
vité dans  laquelle  elle  est  logée.  Eofin  cette  tête  est  tra- 


versée par  un  petit  ressort  OOOO  très-flexible,  à cause 
de  sa  grande  longueur,  et  dont  les  extrémités  sont  fixées 
au  haut  de  la  cavité  L L.  La  pièce  J peut  prendre  dans  la 
cavité  une  position  plus  ou  moins  avancée  vers  la  pièce  G, 
et  se  fixe , dans  la  position  choisie,  au  moyen  de  la  vis  de 
pression  K.  On  règle  les  choses  de  manière  que  lorsque  la 
pointe  H tourhe  le  fond  de  la  matrice  à la  profondeur  re- 
quise, le  biseau  E F portant  exactement  sur  la  surface  de 
celle-ci,  le  bas  du  butoir  J touche  exactement  la  tète  de 
la  pièce  G ; c'est  dans  cette  position  qu'on  fixe  le  butoir  J. 

On  conçoit  maintenant  que  l’action  du  ressort  0 0 0 0, 
teudant  toujours  à repousser  la  pointe  H au  delà  du  bi- 
seau E F,  celle  pointe  H louchera  toujours  le  fond  de  la 
matrice,  quelle  que  soit  la  profondeur  de  celle-ci.  Mais, 
alors,  pour  tous  les  points  où  cette  profondeur  sera  trop 
grande,  il  restera  un  intervalle  à jour  rntrr  la  tétede  la  pièce 
Gello  butoir  J ; cet  intervalle  est  représenté  un  peu  exa- 
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géré  en  I.  Or,  tant  qu'on  voit  le  jour  à travers  cet  inter- 
valle I,  on  est  certain  que  la  matrice  est  trop  profonde  . et 
l'on  est  averti  en  même  temps  parla  grandeur  de  cet  inter- 
valle de  la  quantité  de  cuivre  à enlever,  de  sorte  qu'on 
travaille  presque  à coup  sûr. 

Comme  il  serait  quelquefois  gênant  de  présenter  au  Jour 
en  même  temps  la  matrice  et  le  Jeton,  qui  pourrait  se  dé- 
ranger pendant  le  mouvement  nécessaire  pour  faire  cette 
vérification,  M.  Van  den  Boute  a ajouté  à son  petit  appa- 
reil la  disposition  représentée  en  M et  en  N.  M est  un  demi- 
tube  soudé  sur  la  plaque  extérieure  , et  dans  lequel  se 
trouve  uue  petite  barre  métallique,  terminée,  à son  extré- 
mité la  plus  basse,  par  une  petite  boule  qu'un  étrangle- 
ment du  demi-tubo  empêche  de  sortir.  Cette  barre  est 
terminée  en  b par  une  télé  un  peu  saillante,  et  qui  laisse 
un  petit  intervalle  entre  elle  et  la  plaque  de  cuivre  A B C D; 
enfin  un  petit  ressort  placé  sous  la  barre,  et  repré- 
senté en  P,  en  lignes  ponctuées,  tient  la  tête  b constamment 
écartée  de  la  plaque  A B C D.  Si  maintenant,  lorsqu'on  a 
posé  la  pointe  U sur  un  point  quelconque  du  fond  de  la 
matrice,  on  veut  reconnaître  la  quantité  de  cuivre  A enle- 
ver pour  amener  ce  point  A la  profondeur  voulue,  on  ap- 
puie le  pouce  sur  la  tête  N,  le  petit  ressort  cède,  et  la  barre 
intérieure  appuyant  sur  la  pièce  G,  la  maintient  dans  la 
position  que  lui  a donnée  le  point  du  fond  de  la  matrice 
touché  par  la  pointe;  et,  présentant  alors  le  jeton  au  jour, 
sans  déranger  le  pouce  de  dessus  la  télé  N,  on  peut  recon- 
naître à la  grandeur  de  l'intervalle  I,  la  quantité  de  cuivre 
qu'il  faut  encore  enlever.  Ce  jeton  abrège  singulièrement 
le  travail  de  la  justification  des  matrices  pour  la  hauteur 
en  papier;  mais  il  ne  dispense  pas  toutefois  de  la  néces- 
sité de  fondre  plusieurs  lettres,  pour  s'assurer  plus  rigou- 
reusement encore  de  l'exaclllude  de  la  justification. 

Nous  avons  vu  plus  haut  que  l'on  commençait  la  Justifi- 
cation des  matrices  par  le  m.  Lorsque  l'on  s'est  assuré  de 
l'exactitude  de  la  justification  de  cette  matrice , on  garde 
soigneusement  les  trois  m m m qu'on  a reconnus  bons, 
et  on  les  fait  servir!  la  vérification  des  autres  lettres  qu'on 
place  entre  eux  dans  tous  les  sens , pour  s'assurer  qu'elles 
ont  exactement  la  même  hauteur. 

Mais  la  hauteur  en  papier  n'est  pas  le  seul  point  essen- 
tiel , et  l'on  ne  doit  quitter  une  matrice  que  lorsque  la 
ligne  et  l’approche  ont  également  été  reconnues  bonnes, 
si  l’on  justifie  A registre  arrêté.  Après  s'être  assuré  de  la 
hauteur  en  papier , il  faut  regarder  si  la  lettre  mise  entre 
les  m m m s'aligne  bien  avec  eux.  Si  le  bas  de  cette  lettre 
saille  au-dessous  du  bas  des  m mm,  on  dit  qu'elle  des- 
cend en  ligne,  ou  simplement  qu'elle  descend.  On  y re- 
médie en  enlevant  une  quantité  suffisante  de  cuivre  au 
bout  de  la  matrice.  Si  au  contraire  le  haut  de  la  lettre 
essayée  dépasse  le  haut  des  m m m , on  dit  qu'elle  monte 
en  ligne , ou  simplement  qu’elle  monte.  On  y remédie  par 
quelques  coups  de  marteau  frappés  sur  les  côtés  de  la  ma- 
trice pour  l’allonger. 

Toutes  les  lettres  doivent  avoir  entre  elles  exactement 
la  même  distance,  c’est  ce  que  l'on  nomme  l 'approche. 
11  faut  donc  encore  s’assurer  si  la  lettre  essayée  a la  même 
approche  avec  les  m m m , que  ceux-ci  ont  entre  eux, 
et  ôter  du  cuivre  A la  matrice  du  côté  où  cette  approche 
est  trop  considérable.  Il  faut  en  outre  s'assurer  si  la  lettre 
ne  penche  pas  à droite  ou  A gauche , lorsque  c'est  nn  ca- 
ractère romain  qu'on  justifie , et  si  la  penlo  à droite  est 
bien  la  même  pour  toutes  le»  lettres , lorsque  c’est  un  ca- 


ractère italique.  On  remédie  aux  défauts  reconnus,  soit 
avec  la  lime,  pour  ôter  du  cuivre  du  côté  opposé  A celui 
où  U lettre  penche  trop  ; soit  avec  le  marteau , pour  en 
amener  de  ce  côté  lorsqu'on  dérangerait  Vapproche  par 
l'enlèvement  du  cuivre.  Toutefois . avant  la  vérification 
faite  au  moyen  de  la  fonte,  on  se  sert , pour  approcher  le 
plus  possible  de  la  ligne  et  de  l 'approche , de  petites 
équerres  en  acier  à angle  droit  pour  le  caractère  romain, 
et  inclinées  pour  V italique.  Ces  équerres  se  présentent 
sur  la  matrice,  et  font  juger  du  travail  à faire  pour  mettre 
les  matrices  de  ligne  et  d 'approche. 

Toutefois  la  justification  de  la  ligne  et  de  I* approche 
ne  se  fait  aujourd’hui  qu’approximativement,  parce  que 
le  travail  de  la  fonte  ne  larde  pas  A user  les  côtés  et  le 
bout  des  matrices , qui  bientôt  ne  sont  plus  de  ligne  ni 
Rapproche.  C’est  ce  qui  fait  qu’on  a presque  partout  re- 
noncé à justifier  A registre  arrêté.  L 'approche  et  la 
ligne  s'obtiennent  au  moyen  des  registres  du  moule  et  de 
son  heurtoir.  Les  registres  sont  deux  pièces  du  moule  qui 
pressent  la  matrice  sur  les  côté»  ; et  qui , pouvant  se  fixer 
au  moyen  devis  de  pression  aux  points  convenables,  per- 
mettent de  donner  l 'approche  en  faisant  avancer  la  ma- 
trice dan»  un  sens  ou  dans  l'autre.  Le  heurtoir  est  une 
autre  pièce  contre  laquelle  bute  le  bout  de  la  matrice , et 
dont  la  position,  variable  A volonté. permet  de  régler  la  ligne. 

Lorsque  les  matrices  sont  justifiées , la  dernière  opéra- 
tion qu’elles  subissent  consiste  A les  parer.  Pour  cela  on 
pratique  une  entaille,  ou  un  trou  quand  la  matrice  est 
grosse,  en-dessous,  vis-à-vis  l'œil  de  la  lettre.  C’est  ce 
qu’on  appelle  le  talon  de  la  matrice.  Ce  talon  sert  A retenir 
le  boutde  l 'archet,  au  moyenduque!  la  matrice  cslappuyéc 
contre  le  moule.  On  fait  ensuite  deux  petits  crans  en  dessus 
et  en  dessous,  au  haut  de  la  matrice.  Ces  crans  servent  A la 
flxerau  moyen  d'un  fil,  après  un  petit  morceau  de  peau  ap- 
pelé attache , et  qui  est  lui-méme  collé  après  le  moule. 

Après  la  justification  des  matrices,  nous  décrirons  l'opé- 
ration de  la  fontéqul  n'est  pas  moins  importante. 

Nous  nous  occuperons  d’abord  du  métal  employé , et 
qui  se  compose  de  plomb , d’antimoine , et  quelquefois 
A'étain.  Les  proportions  varient  suivant  la  dureté  qu'on 
veut  donner  au  caractère.  L 'antimoine , plus  connu  dans 
les  ateliers  sous  le  nom  de  régule,  sert  A durcir  le  plomb, 
et  s'emploie  dans  les  proportions  de  15  A 25  pour  100  de 
plomb.  On  donne  A cet  alliage  le  nom  de  matière,  et  l'oo 
dit  une  matière  forte  on  une  matière  faible , selon  que  le 
régule  y est  plus  ou  moins  abondant.  Les  fondeurs  soigneux 
fondent  plusieurs  fois  la  même  matière  avant  de  l’em- 
ployer , parce  que  le  régule  se  combine  difficilement  avec 
le  plomb , et  qu'une  première  fusion  ne  les  met  qu’à  l'état 
de  mélange,  ce  qu'on  reconnaît  facilement  A la  cassure 
dans  laquelle  on  voit  disséminées  des  particules  brillantes 
de  régule  qui  ne  s'est  pas  combiné.  La  cassure  d'une 
bonne  matière  doit  présenter  un  grain  serré  et  gris  comme 
celle  du  bon  acier.  L’étain  ajouté  en  dose  convenable 
donne  plus  de  liant  A la  matière,  et  diminue  les  chances 
de  rupture  de»  lettres  crénèes , c’est-A-dlre  des  lettres 
dont  certaines  parties  ne  reposent  pas  entièrement  sur  le 
corps  de  la  lettre,  et  font  saillie  au  dehors, comme  les/'ita- 
liqueset  presque  toutes  les  lettres  des  caractères  d'écriture. 

Lorsqu'on  s'est  assuré  de  la  bonne  qualité  de  la  matière , 
on  la  casse  par  morceaux  qu'on  met  fondre  dans  un  vase 
en  fonte  de  fer,  appelé  creuset,  placé  sur  un  fourneau 
construit  exprès,  et  dont  l'intérieur  est  séparé  par  de» 
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cloisons  Fondues  en  même  temps  que  le  vase.  L’intervalle 
entre  deux  cloisons  appartient  à un  ouvrier  fondeur  qui 
sc  place  devant,  de  sorte  qu'aulour  du  même  fourneau 
peuvent  se  placer  cinq  ou  six  fondeurs.  Chacun  d’eux  a , 
sur  sa  gauche,  un  banc  ou  petite  table  dont  un  bout  s'ap- 
puie sur  le  fourneau , et  sur  lequel  il  dépose  les  lettres  à 
mesure  qu’il  les  fond. 

Le  moule  dont  il  se  sert  se  compose  d'environ  cinquante 
pièces  de  fer  que  nous  ne  décrirons  point , parce  que  notre 
description  n’apprendrait  rien  aux  gens  du  métier,  et  ne 
pourrait  être  comprise  par  d’autres  qu’au  moyen  de  nom- 
breuses figures  et  de  détails  minutieux  sans  intérêt  réel. 
Il  nous  suffira  de  dire  qu’il  se  compose  de  deux  parties 
principales  pouvant  se  séparer  et  se  réunir,  de  manière  i 
laisser  entre  elles  un  intervalle  qui,  rempli  par  la  matière, 
donne  une  lettre  avec  son  jet.  La  disposition  despiècesest 
telle,  que  le  corps  de  la  lettre  est  toujours  le  même, 
c'est-à-dire  que  les  parois  qui  le  forment  sont  toujours 
à la  même  distance , tandis  que  Vapproche  et  la  tignesonl 
réglées,  comme  nous  l’avons  dit,  la  première  par  deux 
registres  dont  la  position,  variable  à volonté,  place  l'œil 
de  la  matrice  dans  la  position  convenable  à une  bonne 
approche.  La  ligne,  au  contraire , est  réglée  par  le  heur- 
toir, contre  lequel  bute  le  bout  de  la  matrice. 

Colle-ci  s’attache , au  moyen  d'un  petit  morceau  de  peau , 
à l'une  des  parties  du  moule,  et  s’applique  contre  les 
deux  parties  réunies  au  moyen  d’un  archet  en  fil  de  fer, 
dont  une  extrémité  est  fixée  au  (moule , et  dont  l’autre  , 
faisant  ressort,  s'applique  contre  le  talon  de  la  matrice, 
qui  ferme  ainsi  le  bas  du  moule,  dont  le  jet  est  à la  par- 
tie supérieure.  Enfin  deux  crochets  en  fer  sont  fixés 
chacun  sur  uno  des  parties  du  moule,  et  servent  à déta- 
cher la  lettre  de  celui-ci , lorsqu'elle  y reste  adhérente 
après  la  séparation  des  deux  parties  principales. 

Voici  comment  l'ouvrier  fondeur  procède  à la  fonte. 
Lorsque  la  matière  est  suffisamment  liquide . il  prend  les 
deux  parties  de  son  moule  qu’il  a mises  chauffer  sur  le  four- 
neau; il  les  réunit  ensemble , et  fixe  la  matrice  en  dessous 
au  moyen  de  l’archet;  puis,  tenant  le  moule  de  la  main 
gauche  , il  prend , avec  la  main  droite,  une  quantité  con- 
venable de  matière  dans  une  petite  cuiller  de  fer  qui  ordi- 
nairement contient  exactement  celle  quantité;  puis , l’ap- 
prochant du  jet  du  moule,  il  verse  la  matière  dedans , en 
donnant  au  moule  une  secousse  de  bas  en  haut,  qui  force 
la  matière  à descendre  jusque  dans  l'œil  de  la  matrice.  La 
secousse  doit  être  d'autant  plus  forte  que  le  corps  du  carac- 
tère est  plus  petit.  Pendant  cette  secousse,  une  partie  de 
la  matière  contenue  dans  le  jet  est  projetée  au  dehors,  ce 
qui  exige,  de  la  part  de  l’ouvrier,  quelques  précautions 
pour  ne  pas  envoyer  cette  matière  en  fusion  à la  figure  de 
ses  camarades.  Chaque  ouvrier , au  surplus , a son  tic  par- 
ticulier pour  donner  au  moule  la  secousse  convenable;  ce 
qui  donne  à une  fonderie  un  peu  considérable  une  appa- 
rence fort  originale , lorsqu'on  voit  une  centaine  d’o4- 
vriers  se  démener  d'une  manière  bizarre,  eu  poussant  à 
chaque  lettre  fondue  un  cri  gémissant  qui  achève  de  com- 
pléter le  tableau. 

Lorsque  l’ouvrier  a fondu  la  première  lettre  d’une  nou- 
velle matrice,  il  la  frotte , enlève  le  jet  avec  un  canif,  et 
la  plaçant  entre  les  m ut  m,  pris  pour  étalons  « U vérifie 
si  l 'approche  est  exacte;  si  elle  ne  l'est  pas,  il  fait  varier 
la  position  de  la  matrice  au  moyen  des  registres  du  moule , 
jusqu'à  ce  qu'il  ail  reconnu  que  l'approche  ne  laisse  plus 


rien  à désirer.  Il  vérifie  également  la  ligne,  et  la  rend 
régulière  soit  au  moyen  du  heurtoir , soit  en  enlevant  un 
peu  de  cuivre  au  bout  de  la  matrice , soit  enfin  en  allon- 
geant ce  bout  par  quelques  coups  de  marteau  donnés  avec 
discernement. 

Ce  n'est  que  lorsque  toutes  ces  vérifications  sont  faites 
que  commence  véritablement  la  fonte  d'une  lettre.  L’ou- 
vrier est  encore  obligé  à plusieurs  tâtonnements  pour  par- 
venir à bien  faire  venir  toutes  les  lettres;  et  il  doit 
vérifier  de  temps  en  temps  les  dernières  lettres  fondues, 
pour  s’assurer  que  la  fonte  se  cootinue  bien.  C’est  ainsi 
que , suivant  le  moule  qu'il  a en  main , il  doit  jeter  la  ma- 
tière par  un  des  angles  du  jet  plutôt  que  par  les  autres, 
donner  la  secousse  plus  ou  moins  vivement,  employer  une 
matière  plus  ou  moins  chaude,  etc. 

Lorsque  les  lettres  sont  très-grosses.  Il  est  impossible  de 
donner  de  secousse  au  moule  ; on  risquerait  de  hrdlertoutes 
les  |icrsonnes  de  l’atelier , par  la  projection  d'une  grande 
quantité  de  matière  fondue.  On  y remédie  en  saupoudrant 
la  matrice  avec  de  la  pierre  ponce  très-fine,  enveloppée 
dans  un  nouet  de  mousseline.  Mais  c'est  un  procédé  qu'il 
faut  employer  le  moins  possible , parce  qu’il  use  rapidement 
les  matrices,  et  que  les  arêtes  des  lettres  sont  beaucoup 
moins  vives.  • 

Lorsque  l'ouvrier  a fondu  toutes  les  lettres  que  devait 
donner  la  même  matrice  , il  les  visite , c'est-à-dire  qu'en 
en  prenant  dans  la  main  gauche  une  ceriaine  quantité,  le 
jet  en  bat , il  examine  avec  attention  s'il  s’en  trouve  qui 
soient  mal  venues;  il  rejette  celles-ci , et  complète  le  nom- 
bre demandé. 

Les  lettres  aiosi  fondues  passent  alors  entre  les  mains 
des  femmes,  qui  commencent  par  en  rompre  les  jets,  puis 
les  frottent  ensuite  sur  une  pierre  de  grès  bien  dressée, 
qui  fait  sur  ces  lettres  l’effet  d’une  Mme.  Celte  frotterie  se 
fait  sur  les  deux  côtés  par  lesquels  les  lettres  se  Joignent 
pour  former  les  mots , et  elle  doit  être  faite  avec  assez 
d'habileté,  pour  que  les  plans  de  ces  deux  côtés  soient 
parfaitement  parallèles  entre  eux.  Pour  s'en  assurer,  on 
en  arrange  une  ou  deux  centaines , et  quelquefois  plus , 
selon  le  caractère , le  long  d’un  composteur , instrument 
formé  d’une  règle  de  bois  de  18  à 20  pouces  de  long,  avec 
un  rebord  sur  sa  longueur,  et  à l'une  de  ses  extrémités 
pour  retenir  les  lettres.  Si  le  parallélisme  des  côtés  de 
chaque  lettre  n'est  pas  exact,  cela  provient,  ordinaire- 
ment , de  ce  que  les  pièces  du  moule  se  sont  dilatées  inéga  - 
leroent  par  la  chaleur  pendant  la  fonte , ou  même  usées 
par  le  frottement  souvent  répété  de  la  matière  en  fusion , 
ou  enfin  par  celui  des  pièces  les  unes  contre  les  autres. 
Alors  les  petites  différences  d'épaisseur  qui  peuvent  exister 
entre  le  haut  et  le  pied  de  la  lettre , s'ajoutent  les  unes 
aux  autres  à mesure  que  le  nombre  des  lettres  mises  dans 
le  composteur  est  plus  grand  , et  le  défaut  de  parallélisme 
devient  enfin  sensible , quelque  léger  qu’il  soit,  en  voyant 
la  dernière  lettre  composée  ne  pas  rester  perpendiculaire 
au  rebord  du  composteur,  et  pencher  à droite  ou  à gauche. 
L'ne  différence  d’un  centième  de  ligne  dans  le  parallélisme 
sc  reconnaît  facilement,  puisque  reproduite  cent,  deux 
cents  fois  ou  pins,  il  en  résulte  une  inclinaison  finale  d'une 
ou  deux  lignes  pour  la  dernière  lettre.  Si  la  plus  grande 
épaisseur  est  du  côté  de  l 'a  it,  on  dit  que  les  lettres  vont  en 
tête;  si  elle  est  du  côté  du  pied,  oit  dit  qu'elle  vont  en  pied. 

Ou  remédie  à cet  deux  défauts  par  la  frotterie.  Lafrot- 
leusc,  avertie  que  la  lettre  va  en  télé,  appuie  plus  sur  la 
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tête  de  la  lettre  l'un  des  deux  doigts  armés  d'un  morceau 
ée  peau  qui  lui  servent  à pousser  la  lettre  sur  le  grès.  Si 
ta  lettre  va  en  pied , c'est  sur  le  pied  que  la  frotleuse 
appuie  davantage.  Celte  plus  grande  pression , exercée  sur 
la  partie  de  la  lettre  qui  est  trop  épaisse , y détermine  une 
usure  plus  grande  de  la  part  du  grès,  et  rétablit  ainsi  le 
parallélisme  des  côtés. 

Les  lettres  crénies,  c’est-à-dire  celles  qui  saillent  au- 
detiors  de  la  tige,  soit  à droite , soit  à gauche,  telles  que 
les  f italiques  ou  romains,  et  un  assez  grand  nombre  d’au- 
tres lettres  , ne  se  frottent  pas  du  côté  ou  elles  crânent.  On 
les  ratisse  avec  une  lame  d’acier,  en  prenant  la  précau- 
tion de  ne  pas  endommager  la  partie  saillante , et  de  révi- 
der convenablement  par-dessous,  pour  qu’elle  puisse  anti- 
ciper sur  la  lige  de  la  lettre  voisine. 

Après  la  frotlerie,  on  comi>ose  les  lettres,  c’est-à-dire 
qu’on  les  arrange  les  unes  à côté  des  autres  sur  des  com- 
posteurs , semblables  à celui  que  nous  avons  décrit  plus 
haut,  en  ayant  soin  de  les  placer  toutes  dans  le  même  sens. 
Il  n’est  pas  nécessaire  pour  cela  de  regarder  Yall  de  la 
lettre;  un  cran  venu  à la  fonte  sc  trouve  sur  l'un  des  côtés 
de  la  tige,  et  l’on  est  certain , en  mettant  le  cran  toujours 
du  même  côté,  soit  eu  dessus  , soit  en  dessous , sur  le 
composteur,  que  l'œil  de  toutes  les  lettres  aura  la  même 
position. 

Les  lettres  composées  sont  portées  au  coupoir.  Ccl  ap- 
pareil se  compose  d’un  établi  solide,  recouvert  de  deux 
plaques  de  métal  placées  l’une  à côté  de  l’autre , et  lais- 
sant entre  elles  uu  certain  intervalle  dont  les  bords  sont 
parfaitement  dressés.  La  plaque  de  gauche  est  mobile , e 
peut  se  reculer  ou  s'avancer  vers  celle  de  droite,  au  moyen 
d’une  grosse  vis  de  rappel  placée  à droite  du  meuble  , et 
sur  la  télé  de  laquelle  est  un  levier  qui  sert  à faire  tour- 
ner la  vis,  que  l'on  désigne  sous  le  nom  de  vis  de  corps , 
parce  qu’en  effet  elle  permet  de  serrer  la  lettre  dans  le  sens 
de  l’épaisseur  du  corps.  Une  autre  vis  perpendiculaire  à 
la  première  est  placée  dans  la  direction  de  l'iulervalle  qui 
sépare  les  deux  plaques,  et  s'appelle  vis  de  lafrotterie. 

A celte  machine  s'adapte  une  pièce  appoléc  le  justi fleur, 
et  qui  se  compose  de  deux  pièces  principales  formées  cha- 
cune de  deux  barres  de  fer  carrées  d’uue  vingtaine  de  pouces 
de  longueur,  et  de  8 lignes  environ  de  côté.  A l'une  de  ces 
barres , appelée  la  pièce  de  dessous , est  adaptée  une  règle 
ou  platine  en  fer,  qui  fait  avec  elle  un  retour  d'équerre 
daus  toute  sa  longueur.  Enfin , à l'une  de  ses  extrémités, 
et  faisant  saillie  sur  la  barre  et  sur  la  platine , se  trouve 
fixée , par  des  vis,  une  petite  lame  de  fer  appelée  la  noix, 
et  qui  fait  sur  la  barre  une  éminence  d’une  épaisseur  un 
peu  moindre  que  celle  du  caractère  à couper.  On  change  les 
noix  scion  la  grosseur  du  caractère.  Dans  l’angle  formé 
par  la  barre  et  la  plalloe  , et  dans  toute  la  longueur  du 
juslifteur,  règne  une  petite  rainure  destinée  à loger  les  ac- 
cents ou  les  parties  des  lettres  qui  saillent  hors  du  corps. 
Enfin,  aux  deux  extrémités  de  la  barre  sont  pratiquées 
deux  mortaises  qui  reçoivent  deux  languettes  fixées  sur 
la  pièce  de  dessus.  Celle-ci  est  une  barre  semblable  à 
la  première,  mais  sans  platine,  garnie  d'une  noix  à l’une 
de  ses  extrémités,  et  portant  deux  languettes  qui  entrent 
facilement  dans  les  deux  mortaises  de  la  pièce  de  dessous. 
Les  mortaises  sont  plus  longues  que  les  languettes  ne  sont 
larges,  de  sorte  que  la  pièce  de  dessus  peut  prendre  un 
mouvement  d'arrière  en  avant,  et  réciproquement  sur  la 
pièce  de  dessous.  Lcjustifitur  est  une  pièce  extrêmement 
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importante , cl  dont  toutes  le*  parties  doivent  être  dressées 
avec  beaucoup  de  soin. 

Voici  maintenant  comment  le  coupeur  procède.  Placé 
devant  le  coupoir,  ayant  «levant  soi  la  vis  de  la  frotterle, 
il  prend  de  la  main  gauche  un  composteur  garni  de  lettres  , 
et  d’un  seul  mouvement  il  les  fait  tomber  toutes,  l’œil  en 
bas , sur  la  pièce  de  dessous  qu'il  lient  de  la  main  droite  ; 
puis,  passant  cette  pièce  dans  la  main  gauche,  avec  la 
droite  il  dispose  les  lettres  de  manières  qu’elles  soient  bien 
perpendiculaires  sur  la  platine.  Il  les  couvre  alors  avec 
la  pièce  de  dessus , dont  il  fait  entrer  les  languettes  dans 
les  mortaises  de  la  pièce  de  dessous  de  manière  que  les 
deux  extrémités  de  la  ligne  des  lettres  soient  en  contact 
d’un  bout  avec  la  noix  de  la  pièce  de  dessous,  et  de  l’au- 
tre avec  celle  de  la  pièce  de  dessus.  Cela  fait,  il  place  le 
justi  fleur  entre  les  deux  plaques  du  coupoir,  en  faisant 
buter  le  bout  le  plus  éloigné  de  la  pièce  de  dessous  con- 
tre un  talon  de  fer  qui  l'empéche  de  glisser  dans  le  sens 
de  sa  longueur.  L'extrémité  la  plus  rapprochée  de  la  pièce 
de  dessus  se  trouve  placée  en  face  de  la  vis  de  la  frotte- 
rie.  On  conçoit  qu’en  faisant  tourner  la  vis  de  corps  et  la 
vis  de  la  frotlerie,  les  lettres  se  trouveront  serrées  ré- 
gulièrement dans  le  justlficur,  et  ne  pourront  pas  se  dé- 
ranger sous  l'action  du  rabot. 

Le  rabot  du  fondeur  diffère  du  rabot  dn  menuisier  en 
ce  que  sa  semelle , au  lieu  d’être  d’une  seule  pièce , se  com- 
pose de  deux  lames  de  cuivre  parallèles,  pouvant  se  rap 
procher  ou  s'écarter  l’une  de  l’autre,  cl  se  fixer  à la  distance 
convenable  au  moyen  de  boulons  à écrous.  La  distance 
qu’on  laisse  entre  elles  est  celle  de  l’épaisseur  du  corps  du 
caractère  à couper,  de  sorte  que  ce  sont  les  lettres  elle- 
mémes  qui  servent  de  guide  au  rabot,  dont  les  deux  se- 
melles frottent  contre  elles  et  en  même  temps  sur  les  deux 
barres  Au  justlfleur.  A l’extrémité  la  plus  éloignée  de  cha- 
cune des  semelles  est  une  vis  à tête  plate  qui  la  traverse 
entièrement.  Enfin  un  fer  de  forme  convenable  est  monté, 
au  moyen  de  deux  vis  de  pression,  entre  lesdeux  semelles. 
S’il  y a trop  de  matière  à couper  pour  que  l’ouvrier  puisse 
l’enlever  d'un  seul  coup  de  rabot,  il  fait  saillir,  en  les  tour- 
nant avec  la  main  , par  leur  tête  plate , les  vis  placées  à 
l’extrémité  des  semelles,  ce  qui  relève  d'autant  le  rabot  et 
empêche  le  fer  de  prendre  trop  de  matière  à la  fois  à son 
premier  passage  ; au  second  passage  , l’ouvrier  détourne 
les  vis  pour  abaisser  le  rabot  et  faire  mordre  le  fer  uoe 
seconde  fois;  il  répète  celte  opération  jusqu'à  ce  que , les 
vis  ne  touchant  plus  les  barres  Av  justi  fleur,  les  semelles 
du  rabot  reposent  à plat  dessus,  et  que  le  fer  ne  coupe  plus 
de  matière.  Nous  avons  vu  que  le  coupeur  place  d'abord  la 
lettre  l’œil  en  dessous  dans  le  justi  fleur;  sou  but  est  de 
couper , en  premier  lieu . les  parties  de  la  cassure  du  jet 
qui  pourraient  empêcher  les  lettres  de  reposer  franche- 
ment sur  leur  pied.  Le  fer  du  rabot  est  donc  placé  bien  au 
milieu  du  corps  de  la  lettre , et  u’a  que  la  largeur  conve- 
nable pour  creuser  une  gouttière  qui  occupe  environ  le 
tiers  du  corps  de  In  lettre.  Cela  fait , le  coupeur  desserre 
les  deux  vis  de  corps  et  de  la  frotlerie,  enlève  I ejustl- 
fleur,  désassemble  ces  deux  pièces,  et  posant  sur  les  let- 
tres un  composteur  en  bols , il  fait  faire  au  tout  un  demi- 
tour  qui  dispose  les  lettres  sur  le  composteur  de  bols.  Il 
retourne  alors  celui-ci  de  bout  en  bout,  et,  par  un  seul 
mouvement,  il  replace  les  lettres  sur  la  pièce  de  dessous; 
mais  alors . au  lieu  d'avoir  l'œil  en  bas , elles  l'ont  eu  haut. 
Déplaçant  ensuite  la  pièce  de  dessus , il  remet  le  justlficur 
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dans  le  coupoir  dont  il  terre  le»  deux  vit.  Il  prend  alors  j 
un  autre  rabot  dont  le  fer  est  placé  sur  le  cété  , il  enlève  j 
en  talus  d’un  côté  le  bord  du  corps  qui  n’est  point  recou-  i 
vert  par  la  lettre , afin  que  cette  partie  ne  marque  point  à 
l'impression  ; puis  prenant  un  autre  rabot  dont  le  fer  est 
également  placé  de  côté , mais  en  sens  inverse  du  premier, 
il  enlève  l’autre  talus , si  la  lettre  à couper  est  du  nom- 
bre de  celles  qu’on  appelle  courtes,  comme  le»  o , lèse, 
les  m,  etc.  ; quelquefois  même  il  se  dispense  do  second 
rabot , lorsque  le  talus  I enlever  n’est  pas  considérable , 
et  il  se  borne  i retourner  son  premier  rabot  et  à le  faire  cou- 
per en  le  tirant  à soi  pour  le  second  talus  , tandis  qu’il  le 
fait  couper  en  poussant  pour  le  premier.  Si  au  contraire , 
les  lettres  sont  longues  en  montant,  comme  les  I , les  b, 
les  d,  etc. , Il  ne  coupe  de  talus  qu'au  bas  de  la  lettre;  si 
elles  sont  longues  en  descendant,  comme  le»  p,  lesq,  les 
g , etc. , il  ne  coupe  de  talus  qu'au  haut  de  la  lettre.  Enfin 
il  ne  coupe  aucun  talus  pour  les  lettres  très-rare»  qui  oc- 
cupent toute  la  hauteur  du  corps. 

L'opération  qu'on  fait  ensuite  subir  aux  caractères  est 
eelle  de  l 'apprêt , opération  qui  a pour  but  de  faire  pour 
le  corps  à*  la  lettre  ce  que  la  frotteriez  fait  pour  Yappro- 
che.  En  effet , pendant  la  fonte  certaines  parties  du  moule 
ont  pu  varier  de  dimensions , soit  par  l'usure  soit  par  la  di- 
latation inégale  do  ses  parties , et  l’on  conçoit  que , si  le 
corps  est  plut  épais  au  pied  qu’à  la  tête,  et  réciproquement, 
il  eo  résulterait  les  mêmes  inconvénients  que  ceux  que  nous 
avons  signalés  en  parlant  de  la  frotterte. 

On  cherche  donc  à se  rendre  compte  du  plus  ou  moins 
de  parallélisme  entre  les  deux  faces  du  corps , en  compo- 
sant un  nombre  suffisant  de  lettres  dans  le  sens  indiqué 
ici,6caESESEBEEE£ESESËB  , cl  l'on 
examine  si  elles  chassent  en  pied  ou  en  tête , afin  de  remé- 
dier au  défaut  reconnu.  Pour  cela , l'apprêleur  prend  un 
composteur  chargé  de  lettres,  et  le  renverse  sur  un  autre 
composteur  plus  fort,  également  en  bois,  et  nommé  com- 
posteur d' apprêt;  puis,  avec  un  couteau  bien  affilé,  et 
dont  le  tranchant  est  en  ligne  droite,  il  racle,  dan»  toute 
la  longueur  du  composteur,  le  caractère  sur  une  des  faces 
du  corps,  en  ayant  soin  d’appuyer  davantage  sur  la  partie 
qu’il  a reconnue  être  la  plus  épaisse  ; ou  il  se  borne  à ap- 
puyer également  partout , s’il  a reconnu  que  le  corps  est 
bien  égal  d’épaisseur  en  pied  comme  en  léte.  Cela  fait , il 
pose  un  second  composteur  d'apprêt  sur  le  premier  ; puis, 
retournant  le  tout,  il  enlève  celui  qui  a servi  au  premier 
apprêt , et  laine  le  caractère  sur  le  nouveau  composteur, 
pour  recevoir  Yapprèt  sur  son  autre  face , et  il  opère  de 
la  même  manière.  Replaçant  alors  dessus  le  composteur 
ordiuaire  sur  lequel  étaient  d'abord  les  caractères , il  les 
serre  entre  les  deux  ; et , présentant  au  jour  l’œil  des  let- 
tres , il  les  examine  attentivement  à la  loupe,  pour  rejeter  ; 
celles  qui  auraient  quelques  défauts. 

Celte  opération  terminée , les  lettres  sont  mises  en  pages 
qu’on  lie  avec  une  ficelle , ou  simplement  versées  dans  les 
cornets,  lorsqu'elles  ne  doivent  pas  voyager,  et  sont  prêtes 
à être  livrées  à l'imprimeur. 

Tel  est  le  précis  rapide  des  principales  opérations  de  la 
fonderie  en  caractères , opérations  aussi  minutieuses  que 
délicates,  et  dont  nous  n'avons  pu  que  chercher  à donner 
un  aperçu  aux  personnes  qui  ue  connaissent  pas  ces  pro- 
cédés. 

Il  nous  reste  maintenant  une  autre  tâche  à remplir,  c'est 
celle  de  siguakr  aux  personnes  du  métier  les  procédés 
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particuliers  imaginés  par  quelques-uns  de  leurs  con- 
frères , et  dont  les  brevets  expirés  sont  aujourd'hui  dans 
le  domaine  public.  L'espace  qui  nous  est  accordé  ne  nous 
permettra  pas  d'entrer  dan»  des  détails  bien  circoostaa- 
ciés , qui  exigeraient  en  outre  un  grand  nombre  de  figu- 
res ; mai»  nous  essayerons  de  poser  nettement  le  principe 
de  chaque  invention , et  nous  renverrons  pour  les  détails 
aux  brevets  eux-mêmes  publiés  après  leur  expiration. 

Nous  terminerons  enfin  par  la  listedes  brevets  non  expi- 
rés , et  qu'on  peut  consulter  au  ministère  du  commerce. 

Nous  suivrons  l'ordre  chronologique  dans  la  nomencla- 
ture des  inventions  ou  perfectionnement»  dont  nous  allons 
nous  occuper. 

Le  premier  que  nous  signalerons  remonte  au  22  frimaire 
an  vi , et  a expiré  le  28  décembre  1812.  Il  a pour  but  des 
procédés  de  stériotypie  f inventés  par  M.  Firmin  Didot, 
et  dont  nous  nous  occuperons  i ce  même  mot.  Nous  en 
extrairons  ici  (a  composition  de  son  alliage , qui  avait  pour 
but  de  donner  uoe  grande  dureté  au  caractère.  Pour  10  kil. 
les  proportions  sont  les  suivantes  : 

7 kil.  de  plomb. 

2 kil.  d’antimoine. 

1 kil.  d’un  alliage  d'étain  et  de  cuivre  dans  les  propor- 
tions de  9 dixièmes  d’étain  et  de  1 dixième  de  cuivre. 

Nous  croyons  savoir  que,  postérieurement , M.  Firmin 
Didot  s’est  borné  à mêler  le  cuivre  très-divisé  à l’alliage  de 
plomb  et  d’antimoine  , dont  il  obtenait  la  combinaison  au 
moyen  d’une  température  tris-élevée. 

En  1804  , M.  Vinçard  imagina  de  fondre  des  syllabes 
au  lieu  de  lettres  séparées,  dans  la  peosée,  sans  doute, 
d'abréger  le  travail  de  la  composition  typographique.  C’é- 
tait , comme  nous  le  verrous  au  mot  IvraiixaiB , faire  re- 
culer l’art  au  Iteude  le  faireavancer.  Aussi  ses  caractères 
hamapoiygrammatiquet  n'eurent-ils  aucun  succès.  Son 
brevet  n'indique  au  surplus  aucun  détail  de  procédé  de 
fonderie.  Il  est  publié  tome  III , page  63 , de  la  Descrip- 
tion des  brevets  expirés. 

Le  I»  mars  1805,  N.  Henri  Didot  prit  un  brevet,  expiré 
ie  l»r  mars  1815,  pour  un  moule  à refouloir,  dans  lequel 
la  matière  est  chassée  contre  l'œil  de  la  matrice,  par  un« 
espèce  de  mouton  que  l’ouvrierlaisse  tomber  sur  le  moule , 
qui  est  solidement  fixé  sur  un  établi.  Dans  cette  opération, 
la  matière,  versée  d’abord  dans  une  cavité  oii  pénètre  le 
bas  du  mouton  , est  refoulée  par  lui  dans  une  cavité  laté- 
rale où  elle  péoètre  de  bas  en  haut , et  où  elle  prend  la 
forme  de  la  lettre.  (Description  des  brevets  expirés , 
tome  VI , page  37.)  Nous  verrons  plus  loin  que  des  brevets 
postérieurs  ont  modifié  l'application  de  ce  principe. 

Le  16  mai  1806  , M.  Firmin  Didot  prit  un  brevet,  expiré 
le  16  mai  1816,  pour  de  nouveaux  procédés  relatifs  à la 
gravure  et  à la  fonte  des  caractères  d’écriture.  Son  but 
principal  est  d'éviter  que  les  joints  des  liaisons  laissent  en- 
tre eux  de  petits  blancs , résultant  généralement,  dans  ce 
genre  de  caractères,  de  l'arrondissement  du  bout  de  cha- 
que liaison  , sous  l’effort  de  la  presse  pendant  l’impression  ; 
enfin  de  supprimer  le  grand  nombre  de  lettre»  crénées , 
que  présentaient  avant  lai  ces  caractères. 

Son  principe  consiste  à donner  au  plan  de  la  lettre , ou , 
si  lV)u  veut,  à la  section  horizontale  du  corps,  la  forme 
d’un  losange , dont  les  faces  de  ia  frotterie  font  avec  les 
faces  du  corps , un  angle  en  rapport  avec  la  pente  donnée 
au  caractère  d'ccriturc.  .Mais,  comme  l'inclinaison  des 
faces  Ue  la  frotterie  o’eùt  pas  permis  Ue  serrer  les  letlrea 
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les  unes  contre  ica  autres  aana  le»  faire  glisser , il  imagina 
de  placer  sur  une  fact  de  la  frotterie  une  partie  saillante , 
entrant  exactement  dans  un  creux  pratiqué  sur  l'autre 
face;  d'où  résulte  l'impossibilité  que  les  lettres  puissent 
glisser  les  unes  contre  les  autres.  Enfin , pour  permettre 
aux  grandes  liaisons  une  continuité  sans  laquelle  le  carac- 
tère eût  été  défectueux , il  décompose  toutes  les  lettres 
qui  en  sont  susceptibles  ; de  sorte  que  les  liaisons  viennent 
se  joindre,  par  un  angle  très-aigu,  aux  pleins  avec  lesquels 
elles  se  réunissent  parfaitement. 

Ce  priucipc  n’a  subi,  dans  les  fonderies  où  l'on  en  fait 
l’application,  que  des  modifications  de  détail  sans  impor- 
tance. 

Le  brevet  de  11.  Firmin  Didot  est  publié  tome  VI, 
page  209. 

Le  18  septembre  1807,  MM.  Duplat  et  Boileau  prirent 
un  brevet  ayant  pour  but  principal  la  fabrication  de  carac- 
tères d'écriture  propres  à la  typographie,  et  comme  but 
accessoire  la  reproduction  des  vignettes  au  moyen  du  cli- 
chage  ; ils  donnaient  à leurs  caractères  le  nom  de  stéréo- 
culUlypographiques.  Leur  priocipe  consiste  à composer 
des  poinçons  en  relief  en  cuivre  ou  en  acier,  de  manière 
à former  des  syllabes  dans  lesquelles  la  même  lettre  ne 
se  répète  pas;  i prendre  ensuite,  dans  du  plotnb,  une  em- 
preinte en  creux  de  cet  syllabes , pour  avoir  des  matrices 
qui  se  composent  à leur  tour  entre  elles,  pour  former  des 
mots  qu'on  reproduit  en  relief  au  moyen  du  clichage. 
Nous  parlerons  du  clichage  au  mol  poltttpace  ou  sté- 
aÉOTYFIE. 

Leur  brevet  est  publié  tome  VI,  page  358. 

Le  5 novembre  1812,  M.  Delalain  prit  un  brevet,  ex- 
piré le  5 novembre  1817  , pour  des  caractères  de  quatre 
lignes  et  demie  de  hauteur,  au  lieu  do  dix  lignes  et  demie 
qu'ont  les  caractères  ordinaires.  Chaque  lellrc  porte,  sur  la 
face  du  corps  opposée  à celle  où  est  le  cran , une  sailliedes- 
tinée  à entrer  dans  le  cran  des  lettres  de  la  ligne  suivante, 
d’où  résulte  une  plus  grande  solidité  de  la  page  composée, 
dont  aucune  lettre  ne  peut  se  détacher  isolément.  L’insuc- 
cès de  cette  invention  résulte  probablement  de  la  diffi- 
culté qu’elle  présente  pour  faire  les  corrections. 

Le  brevet  de  M.  Delalain  est  publié  tome  VIII,  pagel  41. 

Le  16  avril  1816,  MM.  Dldol  l'alné  et  Vibert  prirent  un 
brevet,  expiré  le  16  avril  1828  , pour  un  moule  propre  à 
fondre  à la  fois  plusieurs  lettres  indéterminément,  soit 
l'alphabet  entier,  soit  un  plus  grand  nombre  de  lettres. 
Leur  principe  consiste  à disposer  dans  un  même  moule 
plusieurs  cases  séparées  par  des  cloisons  ou  blanc s mobiles, 
qui  servent  à justifier  P approche  de  chaque  lettre.  La 
matière,  au  lieu  d'êirc  versée  dans  le  moule  par  une  cuil- 
ler, passe  directement  du  creuset  dans  le  moule  oii  elle 
arrive  par  conséquent  plus  chaude  ; ils  déterminent  en 
outre  l'introduction  de  la  matière  dans  toutes  les  parties 
do  moule,  au  moyen  d’une  pression  exercée  contre  elle 
par  une  espèce  de  refoulofr. 

Ce  brevet  n*a  pas  encore  été  publié;  on  pourra  le 
consulter  au  dépôt  du  conservatoire  des  arts  et  métiers. 

f.e  26  octobre  1813  , M.  Henri  Didol  prit  un  brevet  de 
perfectionnement,  expiré  le  26  octobre  1828,  pour  un 
moule  à refouloir,  pouvant  fondre,  suivant  la  force  des 
caractères,  jusqu’à  180  lettres  à la  fois. 

Le  principe  de  ce  perfectionnement  à l'invention  que 
M.  Henri  Didol  avait  brevetée  en  1805,  consiste  dans  l’ap- 
plication du  refouloir  à la  fonte  d'un  certain  nombre  de 
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lettres  à la  fois,  et  en  cela  H rentre  dans  le  principe  du 
brevet  Didot  l’alné  et  Vibert,  avec  cette  différence  toute- 
fois, que  les  blancs  ou  cloisons  qui  séparent  chaque  lettre 
ne  sont  pas  mobiles,  et  que  l'action  du  refouloir  paraît 
avoir  plus  d'énergie.  Quant  aux  dispositions  mécaniques 
employées  , elles  exigeraient  trop  de  détails  et  de  figures 
pour  pouvoir  être  consignées  dans  cet  article.  On  pourra 
les  connaître  en  consultant  le  tome  XVII  du  Recueil  des 
brevets  d'invention  expirés,  page  129. 

Le  29  novembre  1815,  M.  Ambroise-Firmin  Didot  prit 
un  brevet  d’importation,  expiré  le  29  novembre  1 830,  pour 
une  machine  propre  à fondre  les  caractères.  Dans  cette 
machine  dont  les  dispositions  sont  extrêmement  compli- 
quées, le  mouvement  de  rotation  continu  d'une  roue  fait 
mouvoir  des  pistons  qui,  plongés  dans  le  creuset , forcent 
la  matière  à pénétrer  alternativement  dans  deux  moules, 
d'où  les  lettres  sont  ensuite  détachées  par  le  mécanisme 
lui-méme,  qui  exécute  toutes  les  fonctions  nécessaires,  et 
donne  par  conséquent  deux  lettres  par  tour  de  roue.  Co 
brevet  est  publié  tome  XXI,  page  100. 

Le  7 mai  1816,  M.  Firmin  Didol  prit  un  brevet,  expiré 
le  7 mai  1821 , (tour  un  moule  destioé  aux  caractères 
d'écritures,  et  dans  lequel , outre  la  forme  en  losange  du 
corps  de  la  lettre , il  obtient  pour  les  lettres  fortement 
crénées  , un  renfort  de  matière  qui  diminue  les  chances 
de  rupture  des  parties  delà  lettre  qui  saillent  horsdu  corps. 

Ce  moule  est  décrit  tome  VIII,  page  284. 

Le  16  août  1822,  M.  Segaux  prit  un  brevet  d'importa- 
tion , expiré  le  16  août  1827,  pour  un  moule  américain 
dans  lequel  la  matrice  est  fixée  par  un  ressort  sur  un 
heurtoir  adapté  au  registre  de  la  pièce  de  dessus.  Un  mé- 
canisme mû  par  un  bouton  extérieur  qu'on  presse,  dé- 
chausse l'œil  de  la  lettre  du  creux  de  la  matrice,  en  fai- 
sant faire  la  bascule  à celte  dernière  que  son  ressort 
ramène  ensuite  en  place,  après  que  le  heurtoir,  placé  sur 
la  pièce  de  dessus,  a décroché  la  lettre  qui  tombe  natu- 
rellement aussitôt  qne  l'ouvrier  a un  peu  eotr'ouvcrt  le 
moule.  Il  résulte  de  ces  deux  dispositions  que  l’ouvrier 
gagne  beaucoup  de  temps,  parce  qu'il  ne  dérange  pas 
l’archet  de  place  , qu'il  n’appuie  pas  ie  pouce  sur  la  ma- 
trice pour  déchausser  la  lettre  qui  tombe  d'elie-méme 
sans  l'emploi  de  crochets,  qu'il  n'ouvre  pas  le  moule  en- 
tièrement, qu’il  n'est  pas  obligé  de  remettre  la  matrice 
à sa  place , et  de  replacer  l'archet  pour  la  retenir.  D’un 
autre  côté,  le  moule  s’ouvrant  droit  et  sans  frottement, 
est  moins  sujet  à s'user , et  par  ce  moyen  à apporter  des 
variations  dans  la  force  de  corps,  dans  Y approche,  etc. 

Il  paraîtrait  que  le  mécanisme  intérieur  du  moule,  qui 
n'est  pas  décrit  dans  le  brevet,  est  susceptible  de  se  dé- 
ranger très-facilement , ce  qui  aurait  empêché  son  intro- 
duction dans  les  fonderies. 

Ce  brevet  est  publié  tome  XV,  page  31. 

Le  21  décembre  1825,  M.  Léger  prit  un  brevet  de  10 
ans,  pour  des  moulé*,  poinçons,  matrices,  etc.  L'inven- 
tion de  M.  Léger  parait  avoir  eu  pour  but  principal  de 
supprimer  la  nécessité  de  couper  le  talus  des  lettres  après 
la  fonte,  en  faisant  en  sorte  que  ce  talus  fût  donné  immé- 
diatement par  la  fonte  elle-même.  Nous  n’avons  pas  ap- 
pris que  les  procédés  de  M.  Léger  aient  eu  de  résultat, 
probablement  parce  que  lenr  application  eût  exigé  le 
changement  d'une  partie  considérable  du  matériel  des 
foudcrics,  et  que  les  avantages  qui  en  fussent  résultés 
n’eussent  pas  compensé  les  frais  de  ce  remplacement.  Lo 
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brevet  de  M.  Léger,  déchu  le  28  février  1832,  est  publié 
tome  XXIV,  page  357. 

Le  25  avril  1829,  MM.  Marcellin  Legrand  et  Plassan 
prirent  un  brevet  de  perfectionnement,  expiré  le  25  avril 
1836,  pour  les  procédés  précédemment  brevetés  par 
M.  Henri  Didot,  procédés  qui,  après  l'obtention  des  pre- 
miers brevets,  avaient  pris  , dans  la  typographie,  le  nom 
de  fonderie  ftolyamalype . 

Les  perfectionnements  de  MM.  Marcellin  Legrand  et 
Plassan  ont  pour  but  principal  de  rendre  plus  régulier  le 
parallélisme  des  faces  de  la  frollerie  ctdu  corps, qui,  dans 
l'ancien  procédé,  était  souventdéfeclueux,  et  de  permettre 
d'enlever,  sans  les  fausser,  les  lettres  du  moule.  Leur  bre- 
vet n’est  pas  encore  publié. 

Ici  se  termine  la  nomenclature  des  brevets  expirés  sur 
la  fonderie  en  caractères.  Nous  ne  la  terminerons  pas  sans 
faire  quelques  observations  générales  sur  celles  de  ces  in- 
ventions qui  ont  pour  but  la  foote  simultanée  d’un  pins 
ou  moins  grand  nombre  de  caractères.  Nous  avons  ru, 
dans  le  cours  de  cet  article,  quelles  précautions  minu- 
tieuses exige  la  justification  des  matrices  pour  obtenir  la 
hauteur  en  papier , celles  non  moins  importantes  de  l'ar- 
rangement du  moule  pour  obtenir  une  ligne  et  une  ap- 
proche régulières.  Nous  avons  enfin  signalé  la  facilité 
avec  laquelle  ces  conditions  essentielles  disparaissent  pen- 
dant le  travail,  soit  comme  résultat  de  l'usure  des  parties 
frottantes , soit  comme  résultat  de  la  dilatation  inégale 
des  diverses  pièces  du  moule  par  son  élévation  de  tempé- 
rature. Eh  bien,  toutes  ces  précautions,  si  souvent  et  si 
rapidement  déconcertées , lorsqu'on  fond  les  lettres  une  à 
une,  ces  conditions  qui  demandent  tant  de  temps  à les  réta- 
blir lorsqu'elles  ont  disparu.il  faut  les  exécuter  jusqu’à  180 
fois  pour  chaque  moule  dans  la  fonderie  polyamalype;  il 
faut  les  reproduire  toutes  les  fois  qu'un  dérangement  quel- 
conque a lieu  , et  cela  sous  peine  de  fabriquer  un  carac- 
tère dont  l'approche  et  la  ligne  ne  seront  pas  supporta- 
bles. Ajoutons  que  ces  dérangements  sont  nécessairement 
plus  fréquents  dans  un  mnule  multiple  que  dans  le  moule 
ordinaire,  eu  égard  à la  force  avec  laquelle  la  matière  y 
pénétre  sous  l'action  du  refouloir;  et  l'on  ne  sera  pas 
étonné  si  l'approcbe  et  la  ligne  des  caractères  polyama- 
types  sont  si  souvent  défectueuses,  et  si,  malgré  le  bon 
marché  de  ces  caractères,  peu  d'imprimeurs  s'en  servent, 
excepté  pour  des  ouvragescommuns.il  est  tâcheux  qu’une 
idée  aussi  ingénieuse  n’ait  pas  produit  de  meilleurs  résul- 
tats; clpeul-élrene  serait-il  pas  impossible  de  remédier  aux 
inconvénients  que  nous  venons  de  signaler,  en  employant, 
pour  régulariser  Yapproche  et  la  ligne  devenues  défec- 
tueuses , des  moyens  mécaniques  d’une  grande  précision, 
et  qui  ne  permettraient  aucun  tâtonnement. 

Les  caractères  polyamalype»  présentent  un  autre  dé- 
faut qui  parait  inhérent  à leur  fabrication.  Leur  tige  est 
presque  toujours  creuse,  immédiatement  sous  l'aril  de  la 
lettre,  de  sorte  qu'il  est  impossible  d'en  couper  le  talus , 
sous  peine  de  mettre  au  rebut  les  trois  quarts  de  la  fonte, 
et  que  , pour  éviter  que  les  angles  du  corps , non  occupés 
par  les  lettres,  marquent  à l’impression,  il  faut  donner  à 
l'œil  de  la  lettre  beaucoup  de  relief,  et  par  conséquent  une 
grande  profondeur  aux  matrices.  Enfin,  et  ce  phénomène 
préseotc  quelque  chose  de  remarquable,  l'œil  de  la  lettre 
est  beaucoup  moins  dur  que  le  pied  , et  contient  une  pro- 
portion moins  glande  d'antimoine.  Il  en  résulte  que  la 
lettre  casse  facilement  vert  le  pied , et  que  les  accent»  ou 
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les  parties  crénées  s'affaissent  sous  l'effort  de  la  presse, 
tandis  que  lebas  de  la  tige  rompt  ave?  la  plus  grande  faci- 
lité. Ce»  dernières  circonstances  devront  être  encore 
l'objet  des  recherches  spéciales  des  fondeurs,  qui  vou- 
dront perfectionner  des  procédés  dont  le  principe  est  bon 
et  utile , puisqu’il  tend  à diminuer  considérablement  les 
fraisde  la  fabrication  matérielle  des  livres;  mais  qui,  jus- 
qu'à présent , à notre  connaissance  du  moins,  n’a  pas  ré- 
pondu à l'attente  qu’on  s’élalt  plu  à en  concevoir. 

Nous  allons  maintenant  donner  la  spécification  de  deux 
brevets  non  encore  expirés , et  qu’on  peut  consulter  au 
ministère  du  commerce. 

30  mars  1827.  Brevet  de  15  ans  pris  par  MM.  Ledoux 
et  Héran,  pour  un  nouveau  système  de  fonderie  de  carac- 
tères mobiles. 

29  septembre  1834.  Brevet  de  5 ans  pris  par  M.  Tuvé 
de  Bordeaux,  pour  un  procédé  à l’aide  duquel  il  reproduit, 
en  métal  de  sa  composition,  des  caractères,  fleurons,  etc., 
et  une  machine  propre  à imprimer  ces  caractères. 

Nous  terminerons  cette  liste  des  inventions  ou  perfec- 
tionnements dans  la  fonte  des  caractères,  par  l'indication 
des  procédés  pratiqués  à l’étranger , qui  sont  parvenus  à 
notre  connaissance. 

Le  23  octobre  1806,  M.  F.lihu  Wbite  de  Londres  a pris 
une  patente  pour  un  appareil  au  moyen  duquel  on  peut 
fondre  à la  fois  un  certain  nombre  de  caractères.  Ce  pro- 
cédé a beaucoup  d'analogie  avec  ceux  de  la  fonderie  po~ 
lyamatype.  Il  est  décrit  dans  le  Repertory  of  art t,  se- 
conde série,  tome  XI,  page  97. 

Le  29  avril  1806,  M.  Berte  prit  à Londres  une  patente 
dont  le  principe  fondamental  est  le  suivant.  Le  pourtourdu 
creuset  où  se  trouve  la  matière  fondue,  contient  un  certain 
nombre  d ouvertures  fermées  par  des  plaques  à coulisses, 
maintenues  en  place  par  des  ressorts  ou  des  contre-poids. 
Les  moules  sont  disposés  de  manière  à pouvoir  s'adapter 
dans  les  mêmes  coulisseaux.  La  plaque  repoussée  par  le 
moule  lui  laisse  prendre  sa  place.  La  matière  pénètre  alors 
dans  le  moule,  avec  une  force  proportionnelle  à la  hau- 
teur de  son  niveau  dans  le  creuset,  ou,  si  l'on  veut,  à la 
pression  statique  du  métal.  On  peut  augmenter  celle 
pression,  soit  par  un  tuyau  placé  sur  le  couvercle  hermé- 
tiquement fermé  du  creuset,  et  rempli  également  par  la 
matière  en  fusion  , soit  en  mettant  ce  tuyau,  qui  ne  con- 
tiendrait alors  que  de  l'air,  en  communication  avec  un 
autre  appareil  dans  lequel  l’air  se  trouverait  comprimé 
par  la  pression  statique  de  l’eau.  Ce  procédé  est  publié 
dans  le  même  volume,  page  167. 

Le  15  avril  1807,  le  même  M.  Berte  prit  à Londres  une 
autre  patente  pour  des  procédés  à lui  communiqués  par 
un  étranger  , et  dans  laquelle  il  répète  mot  pour  mot  les 
procédés  décrits  dans  la  patente  de  1806  ; puis  il  y ajoute 
les  indications  snivantes  : au  lieu  de  placer  les  ouvertures 
du  creuset  au-dessous  dti  niveau  de  la  matière,  il  les 
place  au-dessus  , et  détermine  l'introduction  de  cette  ma- 
tière dans  les  moules  , au  moyen  d'un  piston  qui,  pres- 
sant sur  elle  dans  le  creuset , la  force  à s’élever  au-des- 
sus des  ouvertures.  Le  moule  lui-méme,  au  lieu  d’étre 
de  deux  pièces,  en  a quatre,  et  la  lettre  fondue  peut  s’en 
retirer,  au  moyen  de  l'écartement  de  ces  pièces,  sans  en- 
lever le  moule  de  dessus  les  conlitseaui.  Celle  patente  est 
publiée  même  volume,  page  241. 

Le  5 octobre  1814,  M.  Amhroisc-Firmin  Didot  prit  à 

Londres , pour  caractères  d'écriture  , une  palcuto  qui 
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n'est  que  la  répétition  exacte  du  brevet  pris  en  France  en 
1806.  Cette  patente  est  publiée  tome  XXVII,  page  14,  du 
Jiepertory  of  arU,  seconde  série. 

l.e  5 août  1823,  M.  I..  S.  Pont  hcc  prit  à Londres  une 
patente  d'importation , pour  une  invention  dont  la  descrip- 
tion reproduit  les  procédés  de  M.  Henri  Didot,  avec  celte 
différence  que  les  dessins  qui  l'accompagnent  et  le  texte 
sont  beaucoup  plus  clairs  que  dans  le  brevet  français. 
Cette  patente  est  publiée  tome  Vit,  page  125  du  London 
journal  of  arts,  première  série. 

Le  22  mai  1828,  M.  T.  Aspinwal  prit  à Londres  une  pa- 
tente d'importation , pour  une  machine  au  moyen  de  la- 
quelle les  différentes  parties  du  moule  se  meuvent  méca- 
niquement , de  manière  que  l'ouvrier  n'a  d’autres  fonctions 
à remplir  que  de  tourner  une  manivelle.  Cette  machine 
diffère  toutefois , par  sa  construction , de  celle  décrite  dans 
le  brevet  A.  Firmin  bidot  du  29  juillet  1815.  bile  est  pu- 
bliée dans  le  tome  V du  London  journal  of  arts , seconde 
série,  page  212. 

Tels  sont  les  documents  que  nous  ont  procurés  nos  re- 
cherches sur  la  fonderie  en  caractères.  L’espacoqui  nous 
a été  accordé  ne  nous  a pas  permis  d'entrer  dans  tous  les 
détails  nécessaires  pour  faire  apprécier  leur  valeur.  Mais 
le  soin  que  nous  avons  pris  d'indiquer  exactement  les  sour- 
ces où  nous  les  avons  puisés , permettra  aux  personnes  qui 
auraient  intérêt  A le  faire , de  recourir  à ces  mêmes  docu- 
ments , et  de  se  rendre  un  compte  plus  exact  des  procédés 
qui  y sont  indiqués.  Malgré  les  longues  recherches  aux- 
quelles nous  nous  sommes  livré,  nous  n’avons  pas  la  pré- 
tention d’avoir  découvert  tout  ce  qui  a été  publié  sur  cette 
matière.  Celles  dont  nous  nous  occupons  encore  sur  les 
autres  branches  des  arts  typographiques  pourront  nous 
mettre  sur  la  voie  des  omissions  involontaires  que  nous 
aurions  pu  commettre.  Le  mot  TTPooasruie  est  encore  à 
notre  disposition , et  nous  nous  proposons  d'y  publier  les 
nouveaux  renseignements  qni  pourraient  nous  parvenir 
dans  la  suite.  Hoquillo.x. 

fonkoirs  de  soir.  (Administration.)  La  fonte  du  suif 
est  l'une  des  opérations  qui  présentent  le  plus  d inconvé- 
nients pour  la  salubrité’,  et  le  plus  de  danger  d’incendie. 
La  fonte  du  suif  en  branche,  c’est-à-dire  de  la  graisse  des 
animaux  encore  garnie  du  tissu  adipeux  qui  la  renferme, 
et  des  membranes  qui  y sont  adhérentes,  est  surtout  in- 
fecte quand  elle  a lieu  au  moyen  des  anciens  procédés , et 
l'autorité  ne  saurait  prendre  trop  de  précautions  pour  que 
cette  industrie  ne  s'exerce  pas  dans  le  voisinage  des  habi- 
tations, pour  lesquelles  clic  serait  une  cause  grave  d'in- 
salubrité. Ces  établissements  sont  d'ailleurs  rangés,  par  le 
décret  du  15  octobre  1810  , et  par  l’ordonnance  royale  du 
14  janvier  1815,  dans  la  première  classe  des  ateliers  dan- 
gereux, insalubres  ou  incommodes,  et,  par  conséquent, 
ils  ne  peuvent  exister  qu’en  vertu  d’une  ordonnance  royale, 
et  après  l’accomplissement  de  nombreuses  formalités  exi- 
gées par  les  règlements.  Quant  aux  conditions  générales 
qu'il  convient  de  leur  imposer,  elles  consistent  à ne  pas 
former  de  grands  approvisionnements  de  suif  en  bran- 
ches; à ne  pas  employer  de  suif  brut  en  putréfaction  et 
déjà  attaqué  par  les  vers  ; à ne  pas  conserver  pendant 
longtemps  ni  laisser  couler  sur  la  voie  publique  les  résidus 
de  leurs  opérations  et  les  eaux  de  lavage  de  leurs  ateliers 
et  de  leurs  ustensiles;  à tenir  ces  ateliers  dans  un  état 
constant  de  propreté , et  enfin  à éviter  avec  soin  toute  cause 
d'incendie, 


A Paris , les  suifs  provenant  des  abats  des  bestiaux  ou 
des  dégrais  levés  en  ville  ne  peuvent  être  fondus  que  dans 
les  abattoirs  généraux;  il  est  seulement  permis  aux  bou- 
cliers de  livrer  aux  parfumeurs  et  aux  pharmaciens  les 
suifs  des  rognons  et  dégrais  de  mouton. 

Les  poêles  établis  dans  les  fondoirs  des  abattoirs  ne 
peuvent  être  d'une  contenance  moindre  de  1000  kilog. 

Il  est  défendu  de  mêler  aucune  matière  étrangère  dans 
les  suifs  fondus , cl  d’introduire  dans  les  abattoirs  aucune 
des  matières  propres  à cet  usage.  Il  est  également  défendu 
de  mêler  dans  la  fonte  des  suifs  des  graisses  de  porc  dites 
flambart,  des  graisses  vertes,  et  en  général  celles  con- 
nues dans  le  commerce  sous  la  dénomination  de  petits 
suifs.  Ln  conséquence , l’introduction  de  toute  matière 
propre  à être  mélangée  avec  le  suif  est  expressément  inter- 
dite dans  les  abattoirs  et  fondoirs. 

Les  lumières  doivent  exclusivement  être  renfermées 
dans  des  lanternes  parfaitement  closes  et  à réseau  métal- 
lique. 

Les  bouchers  exploitent  de  préférence  aux  fondeurs  les 
fonderies  établies  dans  les  abattoirs  généraux,  et  ils  doi- 
vent acquitter  le  droit  établi  au  profit  de  la  ville  pour  la 
fonte  du  suif. 

Les  fonderies  de  suif  au  bain-marie  ou  à la  vapeur  sont 
loin  de  présenter  les  mêmes  inconvénients  que  celles  dont 
nous  venons  de  parler;  et  aussi  elles  n'appartiennent  qu'à 
la  seconde  classe  des  établissements  insalubres.  Il  n’en  est 
pas  de  même  de  la  fonte  des  graisses  à feu  nu;  elle  pré- 
sente à peu  près  les  mêmes  inconvénients  que  la  fonte  du 
suif  en  branches,  et,  par  ces  motifs,  elle  a été  rangée 
dans  la  première  classe  des  ateliers  insalubyes  par  l’or- 
donnance royale  du  3!  mai  1833. 

En  général  les  Industries  qui  emploient  le  suif  comme 
matière  première  exigent  une  surveillance  particulière 
dans  l'intérêt  de  la  salubrité  et  de  la  santé  publique.  A ce 
sujet , nous  ne  pouvons  q ue  recommander  l'instruction  dans 
laquelle  M.  d’Arcet  a donné  les  moyens  les  plus  propres  à 
l'assainissement  des  fondoirs  de  suif.  Cette  instruction, 
faite  au  nom  du  conseil  de  salubrité  du  département  de  la 
Seine,  et  approuvée  par  M.  le  préfet  de  police,  est  un 
véritable  service  rendu  à l'industrie,  en  même  temps 
qu’elle  permet  maintenant  à l'autorité  de  garantir  le  voi- 
sinage de  ccs  ateliers  des  inconvénients  graves  inhérents 
à leur  exploitation.  Adolphe  Trésüchet. 

fonda,  f-'.  Effets  pcilics. 

fontaine.  (Technologie. ) L'eau  qui  coule  sur  des  ter- 
rains meubles , ou  daus  laquelle  certaines  substances  soli- 
des, plus  ou  moins  divisées,  se  trouvent  accidentellement 
entraînées , ne  peut  être  employée  aux  usages  domestiques 
sans  avoir  été  filtrée;  les  appareils  les  plus  simples  que 
l'on  emploie  à cet  usage  sont  formés  d'un  vase  en  terre 
cuite  ou  en  grès,  au  fond  duquel  on  a disposé,  sur  un 
disque  de  même  substance,  percé  de  petits  trous,  une 
couche  de  sable , plus  ou  moins  épaisse,  destinée  à rete- 
nir les  matières  qui  troublaient  la  transparence  de  l'eau, 
et  recouverte  d'un  autre  disque  semblable. 

De  temps  à autre,  la  couche  de  sable  doit  être  enlevée 
et  lavée  avec  soin , pour  en  séparer  les  dépôts , qui  fini- 
raient par  la  rendre  impropre  à l’usage  auquel  on  la  des- 
tine. 

On  remplace  souvent,  dans  l'économie  domestique,  les 
fontaines  sablées  par  des  pierres  poreuses  , au  travers  des- 
quelles Peau  suinte,  et  dont  la  surface  relient  le»  matières 
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que  l'eau  charriai!  avec  clic  : ce»  filtre*  de  pierre»  exigent 
un  curage  a»»ez  fréquent,  «an»  cela  la  conrho  supérieure 
se  pénètre  des  partie»  terreuse»  le»  plu»  divisée»  que  l'eau 
renfermait,  et  la  porosité  s'en  trouve  singulièrement  di- 
minuée. 

Collier  a proposé  il  y a plusieurs  année» , en  Angleterre , 
l'emploi  d'une  fontaine  séparée  en  trois  cavités  par  deux 
diaphragmes,  dont  le  plus  élevé  percé  de  trous  pour  divi- 
ser l'eau  en  l’introduisant;  l'intervalle  entre  ces  deux  dia- 
phragmes est  rempli  de  tessons  de  terre  cuite;  un  tube  en 
terre  et  sable  cru  cuit  au  four  à potier  , fait  communiquer 
cette  cavité  avec  trois  cylindres  de  même  composition  , par 
le  moyen  desquels  l’eau  se  rend  ensuite  dans  un  réservoir, 
d'où  on  peut  l'extraire  par  un  robinet,  et  qui  remplit  A 
peu  prés  la  moitié  du  diamètre  de  la  cavité  inférieure.  Un 
autre  robinet  sert  A extraire  l'eau  non  puriAce , quand  on 
veut  vider  la  fontaine. 

Il  est  indispensable  de  munir  le  réservoir  dans  lequel 
l'eau  se  réunit,  d'un  tuyau  qui  s'élève  jusqu'aux  rebords 
de  la  fontaine , afin  de  donner  issue  à l'air , qui  se  trouve- 
rait comprimé  par  le  poids  de  l'eau  , et  qui  en  empêche- 
rait l'accès  dan»  cette  capacité. 

Mais  comme  les  cours  d'eau  reçoivent  une  grande  quan- 
tité de  substances  organiques,  dont  la  décomposition  est 
plus  ou  moins  avancée,  la  Altralion  ne  détruisant  pas  les 
caractères  que  l'eau  peut  leur  devoir , il  est  nécessaire  d'a- 
jouter à ce  moyen  l'emploi  de  substances  propres  à lui 
ôter  l'odeur  et  la  saveur  désagréables  que  la  décomposi- 
tion y développe. 

bous  avons  vu  à l'article  Cmarbox  quel  parti  avantageux 
on  peut  tirer  de  sou  action  sur  les  eaux  fétides;  mais  nous 
devons  rappeler  en  même  temps  que  le  charbon  n'eniève 
que  les  gax  proveuaut  de  l'altération  des  suhslauces  orga- 
niques, et  non  ces  substances  elles-mêmes,  de  sorte  qu'a- 
près  avoir  été  complètement  désinfectée  par  le  charbon, 
l’eau  peut  reprendre  après  uu  certain  temps  des  propriétés 
semblables  à celles  qu'elle  offrait  d'abord , parce  que  les 
substances  organiques  qu'elle  renferme  encore , éprouvent 
une  décomposition. 

F.n  plaçant  dans  une  fontaine  quelconque , une  couche 
de  charbon  de  bois  en  poudre  grossière,  de  30  à CO  centi- 
mètres de  hauteur,  entre  deux  couches  de  sable,  oo  peut 
obtenir  un  excellent  Aitrc. 

On  peut  éviter  l'ioconvénient  qui  résulte  de  l'enlève- 
ment «les  premières  couches  de  sable,  que  pénètre  et  ob- 
strue bientôt  le  limon  que  déposent  les  eaux,  en  plaçant 
au-dessus  un  diaphragme  percé  de  trous  assez  gros  que 
l'on  remplit  de  morceaux  d'éponges;  le  limon  s’y  dépose, 
et  comme  il  est  extrêmement  facile  de  les  enlever,  de  les 
laver  A fond  et  de  les  remettre  eu  place  , un  filtre  qui  en 
est  garni  peut  servir  pendant  beaucoup  plus  longtemps  sans 
être  nettoyé  A fond. 

Le  charbon  ne  jouit  pas  indéfiniment  de  la  propriété 
d’assainir  l'eau , après  un  certain  temps  il  est  nécessaire 
de  le  renouveler  ; mais , A moins  d'avoir  affaire  A des  eaux 
bieo  corrompues,  il  peut  servir  facilement  pendant  plus 
de  six  mois  ; du  reste  son  prix  peu  élevé  permet  de  ne  pas 
en  ménager  la  consommation. 

On  peut  éviter  d’une  autre  manière  l'envasement  des 
couches  supérieures  des  pierres  filtrante*  ou  du  sable , en 
produisaul  la  filtration  per  asernsum.  Pour  cela,  l'eau 
versée  dans  un  réservoir  supérieur , descend  dans  une  ca- 
vité placée  ultérieurement , et  que  sépare  de  celle  dans 


laquelle  elle  doit  se  réunir  après  la  filtration . nne  pierre 
filtrante,  ou  un  filtre  composé  de  couches  de  sable  et  de 
charbon  ; la  pression  de  la  colonne  liquide  force  l'eau  A 
traverser  le  filtre  et  A s’élever  dans  le  réservoir  A l’eau 
pure  ; les  substances  terreuses  arrêtées  par  le  filtre  s’en 
séparent  facilement,  et  se  précipitent  au  fond  du  réservoir 
inférieur,  d'où  on  les  extrait  par  le  moyen  d’un  robinet, 
on  d’un  tampon  placé  A la  partie  la  plus  basse. 

Il  y a quelques  années . une  fontaine  de  ce  genre  a été 
présentée  par  l.clogé  à la  Société  d’encouragement  ; cette 
disposition  n’est  pas  nouvelle,  bien  antérieurement  on  en 
avait  construit  une  semblable  en  Angleterre , et  une  patente 
a été  prise  par  Wldte  pour  un  autre  appareil  assez  analo- 
gue. Hawkins  avait  aussi  indiqué  un  appareil  du  même 
genre;  et  James  Peacock  avait  pris  en  179!  une  patente 
pour  une  fontaine  de  pierre  destinée  A remplir  les  mêmes 
fonctions  : on  peut  varier  les  dispositions  intérieures  de  ces 
appareils , mais  ils  reposent  sur  le  même  principe. 

Le  seul  inconvénient  qu’elles  présentent  consiste  A n’a- 
voir point  de  liquide  filtré , si  la  fontaine  n'est  maintenue 
constamment  remplie  jusqu'à  une  hauteur  donnée  ; car 
inversement  l'eau  retournerait  dans  le  réservoir  inférieur, 
si  la  colonue  qui  détermine  la  filtration  cessait  d'exister. 

Parmi  le»  autres  appareil»  A filtration  per  ascensvm  , 
nous  citerons  ceux  de  Parrotetde  Zéni.  Le  premier , décrit 
il  y a plus  de  trente  ans  dans  des  ouvrages  allemands , 
consiste  en  un  grand  pot  cylindrique,  partagé  dans  le  sens 
vertical  par  un  diaphragme , qui  s’arrête  A une  certaine 
hauteur  au-dessus  du  fond  ; en  ce  point  se  trouve  un  dia- 
phragme horizontal  percé  de  trous;  on  remplit  à moitié 
l’une  des  capacités  verticales  de  sable  grossier;  du  sable 
moyen  est  placé  dans  la  partie  inférieure , et  la  seconde 
capacité  verticale  est  remplie  A moitié  de  sable  fin , qui 
s’étend  jusqu'à  quelques  centimètres  au-dessus  du  robinet. 
L'eau  plus  ou  moins  chargée  de  limon  est  versée  dans  la 
première  capacité  borizoolale,  traverse  successivement  le 
sable  grossier,  le  sable  moyen  et  le  sable  fin,  et  vient  se 
réunir  dans  la  capacité  supérieure.  Pour  éviter  le  passage 
dans  la  couche  de  sable  des  matières  terreuses , M.  Parrot 
place  sur  ta  surface  du  sable  grotiier  une  flanelle  double , 
qu'il  lave  toutes  les  fois  que  cela  est  nécessaire.  Pendant 
plusieurs  années  il  s’en  est  servi  A Higa , pour  purifier  l'eau 
de  la  Dwina  , qui  est  souvent  très- limoneuse.  Pour  l'usage 
maritime  on  pourrait  construire  cet  appareil  en  bois,  l’in- 
térieur serait  cbarbonné;  on  pourrait  facilement  aussi 
ajouter  une  couche  de  charbon  plus  ou  moins  épaisse , que 
l’on  recouvrirait  «l’un  peu  de  sable  grossier. 

Quand  le  filtre  a besoin  d'être  nettoyé , on  enlève  sépa- 
rément les  diverses  couches  de  sable , qu’on  lave  en  les 
agitant  avec  de  l'eau,  et  on  les  replace  ; on  peut  aussi  re- 
nouveler facilement  les  couche»  de  charbon. 

Zéni  a formé  son  appareil  de  deux  tonneaux  concen- 
triques, dont  l'extérieur  seul  est  foncé;  on  place  dans  le 
tonneau  intérieur,  dont  le  bord  inférieur  porte  plusieurs 
échancrures,  une  couche  de  sable  fin  de  rivière  bien  battu, 
une  autre  trois  fois  plus  épaisse  formée  d’un  mélange,  A 
parties  égales,  de  sable  fin  et  de  poussier  de  charbon  bien 
battus;  par-dessus  ou  forme  un  Itl  de  sable  An  de  rivière 
bien  battu  , et  enfin  une  coucbe  de  gros  sable  de  rivière  ; 
A quelque  distance  au-dessus , est  un  diaphragme  perce 
d'un  assez  grand  nombre  de  trous.  L'intervalle  entre  les 
deux  tonneaux  est  rempli  par  une  couche  inférieure  de 
sable  fin  bien  battu,  cl  uuc  autre  de  gros  sable  de  rivière, 
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égale*  et  s'élevant  à la  même  hauteur  que  les  couches  In- 
térieures. Le  diaphragme  percé  sert  à diviser  l'eau  que 
l'on  verse  dans  la  capacité  intérieure,  pour  que  son  mou- 
vement ne  déplace  pas  le  sable.  L'eau , après  avoir  traversé 
toutes  les  couches  renfermées  dans  le  tonneau  intérieur, 
passe  dans  les  couches  placées  dans  les  capacités  extérieu- 
res et  peut  être  retirée  par  un  robinet  placé  au-dessus  : 
elle  est  parfaitement  clarifiée. 

Pour  nettoyer  son  filtre , l'auteur  fait  passer  de  l’eau 
claire  en  sens  inverse , et  si  le  courant  s'en  trouve  assez 
renouvelé , il  parait  qu’il  parvient  à dégager  le  filtre  des 
matières  terreuses  qui  encombrent  les  premières  couches, 
que  l’on  agite  en  contact  avec  l’eau  ; l’eau  provenant  du  la- 
vage, après  avoir  déposé,  peut  passer  de  nouveau  dans  le 
filtre  et  servir  à tous  les  usages. 

On  rendrait  le  nettoyage  de  cet  appareil  beaucoup  plus 
facile  et  on  aurait  à peine  besoin  de  laver  la  première  cou- 
che de  sable,  en  plaçant  dans  les  ouvertures  des  dia- 
phragmes supérieurs,  des  éponges  que  l'on  laverait  fré- 
quemment. 

Parroi  fait  observer  avec  raison  que  Zéni  a eu  tort  de 
mêler  le  charbon  avec  le  sable  fin  , et  de  battre  le  mélange  ; 
une  couche  de  charbon  séparée  serait  préférable. 

Les  essais  faits  à Brest  ont  prouvé  l'utilité  de  cet  appa- 
reil pour  la  marine,  qui  en  a adopté  l'usage  : par  l’emploi 
des  éponges,  on  en  rendrait  l’usage  extrêmement  facile. 

Comme  le  hoiscommunique  à l'eau  une  saveur  désagréa- 
ble, les  parois  doivent  être  charbonnées  {Y.  F.aü.),  pour 
que  Peau  s’y  conserve  bien. 

Les  dimensions  des  filtres  pour  les  divers  bâtiments  de 
guerre  sont  fixés  comme  suit  : 


Longueur. 

Diinttirda 
corjx  nldr. 
en  kaat. 

Diirartre  du 
corp»  iiflcr. 

en  bout. 

Goélette, 

1,00 

0,70 

0.46 

Brick  tt  corvette  sansgaillanl, 

1,10 

0,78 

o,5» 

Corvette  à gaillard, 

1,10 

0,8s 

o,56 

Frégate  de  18, 

1,35 

0.90 

o,6a 

— de  »4» 

*»$o 

0,75 

0,66 

— «le  6o,  et  vaisseaux. 

i,5o 

1,00 

0,70 

Quand  l’eau  parvient  d’une  distance  considérable  dans 
un  réservoir,  on  peut , comme  on  l’a  fait  â Creenock  en 
écosse,  l'y  amener  en  grande  partie  épurée  des  matières 
terreuses  qu'elle  charrie  , en  lui  faisant  traverser  un  con- 
duit divisé  en  plusieurs  compartiments,  dans  chacun  des- 
quels elle  dépose  une  partie  de*  corps  étrangers. 

A Paris,  lorsque  la  Marne  est  haute , l’eau  est  toujours 
très -limoneuse  ; plusieurs  grands  établissements  et  beau- 
coup de  porteurs  d’eau  épurent  Peau  par  les  moyens  que 
nous  avons  indiqués.  Les  prisons  étaient , jusqu'à  ces  der- 
niers temps , pourvues  d'eau  non  filtrée , seule  boisson  d’une 
grande  partie  des  malheureux  qui  les  peupleot;  depuis  peu 
l'administration  a autorisé  un  déteou  à y établir  pour  un 
prix  très-modique  des  Allres  à sable  et  charbon,  qui  sont 
un  véritable  bienfait  pour  cette  population. 

H.  Gaultier  de  Clauirt. 

rom.  {’J'echnologle.)  On  donne  ce  nom  au  produit 
immédiat  du  minerai  de  fer  traité  dans  les  Hauts  four- 
neaux. (Yoyex  ce  mol.)  L’analyse  chimique  de  ce  produit 
a fait  découvrir  qu’il  est  composé  de  fer,  de  carbone  et  de 
la  matière  vitrifiée  (laitier)  provenant  de  la  fusion  de  la 
gangue  du  minerai,  soit  que  celte  gangue  fût  assez  fusible 
pourétro  liquéfiée  parla  haute  température  des  fourneaux, 
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toit  qu’elle  ait  cédé  à l’action  des  matières  ajoutées  comme 
rosDASTt.  Ainsi,  les  propriétés  des  fontes  doivent  varier  sui- 
vant la  nature  des  minerais  qui  les  ont  produites , et  suivaot 
les  proportions  respectives,  l’étal  de  combinaison  ou  de  sim- 
ple mélange  des  substances  unies  au  métal.  Sans  entrer  ici 
dans  l'examen  des  théories  imaginées  pour  lier  entre  eux 
tout  les  faits  observés  dans  cette  partie  des  arts  métallurgi- 
ques, nous  nous  bornerons  à exposer  les  propriétés  et  les 
usages  des  diverses  sortes  de  fontes.  Comme  aucune  sub- 
stance métallique  n’est  employée  avec  autant  de  profusion 
que  celle-là,  quoique  l’on  puisse  multiplier  encore  le*  ser- 
vices qu’elle  nous  rend,  il  devient  très-important  de  la 
bien  counaltre,  afin  de  pouvoir  lui  assigner  dans  chaque 
cas  la  place,  la  forme  et  les  dimensions  qui  lui  conviennent 
le  mieux.  Nous  aurons  donc  à nous  occuper,  1<>  de  ce  qui 
caractérise  les  diverses  sortes  de  fontes  ; 8®  de  la  résis- 
tance dont  chaque  sorte  est  capable:  5®  des  variations  de 
cette  résistance  suivant  la  température  ; 4°  des  moyens  de 
mesurer  celte  propriété  essentielle,  et  de  la  soumettre  au 
calcul  pour  les  applications  que  l'on  en  veut  faire.  Ces 
connaissances  suffiront  pour  guider  les  ingénieurs  dans 
tout  ce  qu’ils  auront  à faire  exécuter  en  fonte. 

1®  Caractères  des  dix/erses  sortes  de  fonte.  Entre  les 
produits  de  minerais  de  même  nature  et  traité*  dans  le 
même  fourneau , la  seule  distinction  importante  est  celle 
de  la  couleur  observée  dans  une  cassure  récente.  La  fonle 
peut  être  blanche  ou  grise , et  l’une  et  l’autre  est  suscep- 
tible de  nuances  intermédiaires  entre  un  blanc  comparable 
à celui  de  l'étain,  et  un  gris  obscur  auquel  on  donne  mai 
à propos  le  nom  de  noir.  La  fonte  très-blancbc  est  assez 
dure  pour  que  l’acier  trempé  ne  puisse  l'entamer  ; sa  cas- 
sure est  ordinairement  lamelleuse  ; les  signes  de  cristalli- 
sation par  le  refroidissement  y sont  très-apparents.  Les 
coups  de  marteau  n'y  laissent  aucune  impression , en  sorte 
que  celte  fonle  n’est  point  malléable  ; mais  son  extrême 
dureté  devient  une  cause  de  fragilité;  elle  est  brisée  par 
des  chocs  auxquels  des  fontes  plus  molles  résistent  très- 
bien.  On  doit  donc  éviter  de  l’exposer  aux  commotions  qui 
la  détruiraient  Infailliblement;  mais  il  y a quelques  em- 
plois où  ses  mauvaises  qualités  ne  peuvent  être  nuisibles. 
D’ailleurs,  sa  destination  spéciale  est  d’étre  convertie  en 
fer  ductile  par  l 'affinage.  [Yoyez  l’article  Force.)  La  cas- 
sure de  la  fonle  grise  est  à peu  près  de  la  couleur  du  fer 
ou  de  l’acier,  et  parsemée  quelquefois  de  petites  taches 
noires  qui  lui  donnent  une  apparence  truffée.  Ces  taches 
sont  du  graphite  non  combiné;  elles  peuvent  être  en  assez 
grand  nombre  et  assez  petites  pour  que  l’état  métallique 
diminue  de  plus  en  plus,  que  le  gris  soit  plus  foncé,  et  que 
la  fonte  devienne  ce  que  l’on  nomme  fonte  noire.  SI  la 
proportion  de  graphite  augmentait  encore,  les  propriétés 
de  celte  substance  seraient  dominantes , et  feraient  dispa- 
raître celles  du  métal. 

La  fonte  grise  est  entamée  par  la  lime  et  les  tranchants 
d'un  acier  bien  trempé  ; elle  est  un  peu  malléable,  et  les 
coups  de  marteau  y laissent  leurs  empreintes;  moins  fragile 
que  la  fonle  blanche , elle  peut  résister  à des  percussions 
réitérée*  sans  être  déformée,  parce  qu'elle  est  assrt  élas- 
tique pour  revenir  à son  premier  état,  lorsque  la  compres- 
sion n’a  pas  été  trop  violente.  Elle  réunit  donc  les  pro- 
priétés que  l’on  recherche  dans  les  instruments  des  arts  qui 
doivent  être  d’une  longue  durée  et  d’un  service  très-régulier, 
dans  les  ustensiles  confiés  le  plus  souvent  à des  mains  peu 
adroites,  etc.  De  plus,  cette  matière  prend,  par  le  pro- 
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cédé  très-expéditif  «lu  moulage  , la  forme  qu'on  veut  lui 
donner,  et  l'on  peut  ainsi  multiplier  indéfiniment  iei 
objets  de  même  forme  et  de  mêmes  dimensions.  Mais  les 
excellentes  qualités  de  cette  fonte  u'appartiennent  qu'à  l'un 
des  étals  dans  lesquels  elle  est  produite , à une  nuance  que 
le  simple  coup  d’œil  ne  peut  faire  discerner;  si  elle  s'en 
écarte,  pour  se  rapprocher  de  la  fonte  blanche,  elle  en 
contracte  rapidement  la  dureté  et  la  fragilité;  dans  le  sens 
opposé,  la  ténacité  diminue  et  la  matière  est  plus  facile- 
ment pulvérisée  par  la  percussion , entamée  par  le  tran- 
chant des  outils,  rompue  sous  de  moindres  charges;  elle 
devient  à la  fois  moins  dure  et  plus  fragile.  Le  change- 
ment de  couleur  n’indique  pas  assez  clairement  ces  alté- 
rations. 

2°  Résistance  de  chaque  sorte  de  fonte.  Si  cette  ma- 
tière n'est  employée  qu'à  soutenir  de  fortes  pressions 
exemptes  de  chocs , il  est  évident  que  la  plus  dure  convien- 
drait mieux  que  toute  autre  pour  une  pareille  destination: 
l'architecte  ferait  en  fonte  blanche  des  supports  verticaux 
pour  l'intérieur  des  édifices,  et  placerait  même  au  dehors 
quelques  pièces  suffisamment  garanties  de  fortes  percus- 
sions, et  que  leur  dureté  mit  en  état  de  résister  plus  long- 
temps à l'oxydation.  Le  mécanicien  la  met  aussi  en  œuvre 
pour  quelques  supports  de  masses  mobiles,  comme,  par 
exemple,  les  coussinets  sur  lesquels  se  meuvent  les  tou- 
rillons d'une  roue;  dans  ce  cas,  la  perfection  du  méca- 
nisme exige  que  les  deux  surfaces  dont  l'une  se  meut  sur 
l'autre  soient  très-dures,  afin  qu'elles  ne  puissent  être  en- 
tamées ni  l'une  ni  l'autre,  et  que  leur  poli  soit  aussi  exact 
que  peut  le  comporter  la  nature  des  matières  en  contact. 
Mais  lorsqu'il  «’agitde  résister  à des  percussions  inévitables 
et  réitérées,  la  fonte  grise  est  la  seule  dout  on  puisse  faire 
usage.  Les  ustensile»  de  ménage,  les  instruments  des  arts, 
les  projectiles  même  seraient  de  mauvaise  qualité , si  on 
les  fabriquait  avec  de  la  foute  Lès-blanche  et  par  consé- 
quent très-cassante  ; le  service  d'une  marmite  se  bornerait 
à quelques  jours , à la  première  chute,  au  premier  coup 
de  feu  trop  brusque , etc.  ; un  boulet  de  canon  pourrait 
être  réduit  en  éclats  avant  de  sortir  de  la  bouche  à feu  qui 
l’aurait  lancé.  Quant  aux  pièces  mobiles  des  diverses  ma- 
chines, on  a plus  d'un  motif  pour  eu  exclure  la  fonte  blan- 
che ; celles  où  la  correction  des  formes  est  rigoureusement 
nécessaire  ne  peuvent  y arriver  que  par  quelques  coups  de 
hme,  et  pour  quelques  autres  il  faut  une  sorte  de  souplesse 
intermédiaire  entre  l'extrême  rigidité  de  la  fonte  blanche 
cl  l'élasticité  des  ressorts  d’acier;  la  fonte  grise  est  préci- 
sément la  matière  pourvue  de  celte  qualité. 

On  a fait  en  France  et  en  Angleterre  beaucoup  d’expé- 
riences sur  la  ténacité  des  diverses  sortes  de  fontes,  et  sur 
la  résistance  qu'elles  opposent  à la  traction,  à l'écrasement 
cl  à une  pression  latérale;  cependant,  la  queahou  n'est 
pas  encore  suffisamment  éclaircie , et  les  constructeurs  ne 
trouveront  pas  daus  les  résultats  de  ces  expériences  tout  ce 
qu'il  faudrait  pour  les  guider  dans  leurs  travaux.  On  est 
cependant  autorisé  à regarder  comme  assez  (existante  pour 
les  usages  de  l'artillerie,  et  par  conséquent  des  architectes 
et  des  mécaniciens,  une  fonte  dont  un  barreau  de 0®, 06 en 
carré,  posé  sur  deux  supports  éloignés  de  deux  mètres, 
ne  serait  pas  rompu  par  un  poids  de  1,200  kii.  placé  au 
milieu. 

5®  Influence  de  ta  température  sur  ta  résistance  de 
ta  fonte.  Celte  iuHucnce  a été  constatée,  mais  on  ne  l’a 
pas  mesurée.  Il  est  ccilain  que  le  froid  de  nos  hivers  uu 


peu  ligoureux  peut  rendre  Lifo  nie  grise  aussi  cassante  que 
la  fonte  blanche  pénétrée  de  la  chaleur  de  l’été  et  même 
de  celle  du  printemps  ; une  variation  de  treote-six  degré* 
du  thermomètre  centigrade  suffit  pouropérer  celte  singu- 
lière transformation.  Ainsi,  des  chocs  auxquels  la  fonte 
aurait  très-bien  résisté  durant  la  belle  saison  peuvent  la 
briser  en  hiver  : cette  observation  est  très-importante  pour 
la  construction  des  ponts  en  fer  destinés  au  passage  de* 
voilures.  Il  est  à désirer  qu’une  série  d’expériences  nom- 
breuses, variées  et  faites  par  d’habiles  observateurs,  donne 
enfin  la  connaissance  exacte  de  ce  changement  des  quali- 
tés de  la  foute  produit  par  la  différence  de  température  : 
ce  serait  en  Suède  ou  au  nord  de  la  Russie  que  ces  recher- 
ches pourraient  être  faites  avec  le  plus  de  facilité  et  de  suc- 
cès. Dans  les  régions  moyennes  de  l'Europe,  les  observa- 
tions ne  s'étendraient  qu’à  un  petit  nombre  de  températures, 
et  la  loi  d'interpolation  entre  les  résultats  des  expériences 
ne  serait  peut-être  pas  découverte. Cependant,  il  vaudrait 
encore  mieux  sc  borner  aux  connaissances  incomplètes 
que  ces  expériences  procureraient,  que  de  persévérer  dans 
l'ignorance  totale  où  l'on  a été  jusqu'à  présent  sur  cette 
cause  de  variation  dans  la  résistance  de  la  fonte.  Dans  les 
pays  du  nord  où  celle  cause  ne  pouvait  être  inaperçue,  le 
fer  forgé  a remplacé  la  fonte  dans  les  machines  à percus- 
sion dont  l'usage  est  prolongé  pendant  l'hiver.  Quant  aux 
supports  en  fonte,  ce  sont  les  hautes  températures  qui  les 
affaiblissent  cl  non  les  froids  de  l'hiver.  On  peut  négliger 
les  varialionsqui  ne  dépendent  que  de  l'atmosphère;  mais 
pour  les  machines  à vapeur  à haute  pression,  on  éprouve 
aussi  le  besoin  de  quelques  données  pour  les  calculs,  sur- 
tout pour  celles  que  l'on  applique  à la  navigation  et  à la 
traction  des  voitures  sur  les  chemins  de  fer  , et  qu'il  fau- 
drait alléger  autant  qu'on  peut  le  faire  avec  sûreté.  Les  ex- 
périences qui  procureraient  ce  complément  d'instruction 
peuvent  être  faites  partout,  indépendamment  de  la  saison 
et  du  climat. 

4°  Mesure  de  la  résistance  des  fontes : application 
du  résultat  des  expériences  : calculs.  Si  les  fontes  sont 
soumises  à l’action  d'un  poids,  d'un  ressort  tendu,  d’une 
force  de  traction  , etc.,  comme  les  efforts  de  cette  nature 
peuvent  être  conlre-balaucés  par  un  poids,  l'unité  de  me- 
sure qui  leurcsl  applicable  est  celledes  poids.  S'il  est  ques- 
tion des  effets  d'un  eboe , et  par  conséquent  d'une  quan- 
tité de  mouvement , la  mesure  de  la  vitesse  doit  être  jointe 
à celle  de  la  masse,  et  pour  celle-ci,  l'unité  est  encore  un 
poids.  Dans  l'un  et  dans  l'autre  cas,  voici  la  manière  la 
plus  commode  de  procéder  aux  épreuves  de  la  résistance 
des  fontes.  Soila  b fig.  534  une  barre  carrée  de  la  matière 
à éprouver  : on  l'engage  dans  une  entaille  où  elle  doit  être 
fixée  très-solidement,  dans  une  position  horizontale.  L’cn- 
taillo  qui  reçoit  son  extrémité  est  pratiquée  dans  un  mnr 
qui  doit  être  aussi  très-solide;  le  dessus  et  le  dessous  sont 
fortifiés  par  des  plaques  de  fonte  dont  c et  d sont  la  coupe. 
La  longueur  de  la  partie  a a de  la  barre  engagée  dans 
l'entaille  ne  doit  pas  être  au-dessous  d'un  décimètre;  à la 
distance  a b , prise  pour  unité  de  longueur  des  barres  sou- 
mises à l’épreuve,  on  suspend  à l'extrémité  un  plateau  de 
balance  que  l'on  charge  de  poids,  en  ayant  soin  de  les 
poser  très-lentement  et  sur  des  matières  molles  qui  amor- 
tissent l’effet  du  choc.  L'accumulation  des  poids  sera  con- 
tinuée jusqu'à  la  rupture,  caries  degrés  intermédiaires  ue 
peuvent  être  évalués  avec  exactitude,  si  l'on  ne  parvient 
pas  à mesurer  séparément  les  effets  de  plusietffs  causes 
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étrangères  au  résultat  qu’il  s'agit  do  connaître.  Parmi  cej 
causes  qu’il  faut  éliminer,  il  en  est  qui  peuvent  varier, 
même  pendant  une  expérience;  telle  est,  par  exemple,  la 
solidité  des  moyens  employés  pour  fixer  la  barre  dans 


Fig.  534. 


l'entaille.  Mais  aucun  élément  étranger  à la  question  nln- 
flue  sur  la  mesure  de  force  nécessaire  pour  opérer  la  rup- 
ture des  bases;  cette  limite  de  la  résistance  ne  dépend  que 
de  la  nature  chimique , de  la  forme  et  des  dimensions  des 
corps  soumis  à l'épreuve;  ainsi,  le  résultat  n'a  pas  besoin 
de  rectification  pour  être  employé  dans  le  calcul , il  est  évi- 
dent que  le  poids  du  plateau  de  balance , et  celui  des  ma- 
tières molles  sur  lesquelles  on  a posé  successivement  les 
parties  de  la  charge,  font  partie  du  poids  total  appliqué 
en  b : quant  à celui  de  la  barre  dont  la  longueur  serait 
ae,  en  le  désignant  par  p,  on  trouvera  qu’il  exerce  en  b un 

effort  dont  l’expression  est  **  X 

v a xab. 

La  force  mesurée  par  ce  procédé  est  la  cohésion  de  la 
fonte,  si  l’on  a réellement  évité  tous  les  effets  d’un  choc , 
si  petit  qu’on  le  suppose.  Une  force  de  traction  longitudi- 
nale eût  pu  conduire  au  même  résultat  ; mais  sa  mesure  est 
encore  plus  difficile , plus  exposée  aux  influences  de  causes 
diverses  qui  font  varier  le  résultat  de  l'opération,  quoique 
la  résistance  à mesurer  n’ait  point  changé. 

L’appareil  qu’on  vient  de  décrire  peut  servir  à mesurer 
les  effels  de  la  percussion;  il  ne  s’agit  que  d'appliquer 
au  point  b une  quantité  de  mouvement  connue,  au  lieu 
du  plateau  de  balance  chargé  de  poids.  Que  l'on  fasse  tom- 
ber, par  exemple,  une  masse  d’une  certaine  hauteur,  la 
vitesse  acquise  par  la  chute  sera  constante,  si  la  hauteur 
ne  varie  pas;  et  en  augmentant  successivement  la  masse 
tombante,  oo  accroîtra  proportionnellement  la  force  de 
percussion.  Mais  quand  on  aura  trouvé  celle  qui  peut 
achever  de  rompre  la  barre  d’épreuve,  aura-t-on  la  li- 
mite de  la  résistance  dont  cette  barre  est  capable?  Mon, 
car  les  coups  précédents  l'avaient  graduellement  affaiblie, 
et  le  dernier  n’avait  à surmonter  que  la  résistance  non 
détruite  au  moment  de  la  percussion  finale.  La  fonte  n’est 
qu’imparfaiiement  élastique,  puisqu’elle  est  un  peu  mal- 
léable; ainsi,  après  une  compression,  les  molécules  ne 
reviennent  pas  tout  à fait  à la  place  qu’elles  occupaient 
avant  l’action  de  la  force  comprimante.  Quelque  faible  que 
•oit  une  percussion , si  clic  a suffi  pour  opérer  une  com- 
pression momentanée,  l'état  du  corps  qui  l’éprouve  ne 
sera  plus  le  même  ,ct  les  percussions  suivantes  le  modifie- 
ront de  plus  en  plus.  Concluons  de  ces  observations,  loque 
DicTioxxxiax  ut  l'industrie,  t.  il. 
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c’est  en  raison  de  leur  élasticité  que  les  fontes  sont  en 
étal  de  résister  à des  chocs  plus  multipliés;  2<*  que  pour 
comparer  entre  eux  les  résultat*  des  épreuves  de  cette 
sorte  de  résistance,  il  faut  que  chaque  pièce  éprouvée  soit 
soumise  à une  série  de  percussions  dont  l'ordre,  la  gradua- 
tion, les  intervalles  soient  invariables  pour  toutes  ces 
pièces,  et  que  l’on  prenne  la  somme  des  coups  supportés 
par  chacune,  au  lien  de  se  borner  à comparer  entre  enx 
les  derniers  de  chaque  expérience , ceux  qui  ont  achevé 
de  rompre  les  pièces  éprouvées.  Quoique  cette  manière  de 
procéder  ail  été  entrevue  par  quelques  ingénieur* , qui  se 
sont  livrés  à des  recherches  sur  la  résistance  des  fontes, 
aucun  ne  l’a  suivie,  en  sorte  que  leurs  travaux  demeurent 
inutiles;  les  données  qu’ils  inlroduiscnt  dans  le  calcul 
peuveut  même  conduire  à de*  erreurs  très-préjudiciables. 
Ils  admettent,  par  exemple , qu’une  force  de  percussion 
appliquée  à une  barre  de  fonte,  et  capable  de  lui  faire 
prendre  momentanément  une  certaine  courbure  , peut  être 
mesurée  par  un  poids  qui  donnerait  à cette  barre  la  même 
inflexion;  on  se  gardera  bien  d'adopter  celte  méthode  de 
calcul , dans  laquelle  on  ne  tient  aucun  compte  de  la  par- 
tie de  force  absorbée  par  le  déplacement  des  molécules 
d’une  matière  malléable,  car  cet  effet  est  précisément 
celui  qu'il  importe  le  plus  de  bien  connaître  et  de  mesurer 
avec  précision.  On  ne  croira  pas  non  plus  à celle  sorte  de 
règle  introduite  dans  les  ateliers  de  l’Angleterre,  « qu'un 
barreau  de  fonte  conserve  toute  son  élasticité,  si  la  flèche 
de  la  courbure  qu’il  prend  par  l'action  d’une  cause  quelcon- 
que n’excède  point  le  quatre-cenl-quatre-viogtième  de  ta 
longueur;  • en  discutant  cette  assertion  suivant  les  notions 
ordinaires  de  mécanique  et  de  géométrie,  on  reconnaîtrait 
bientôt  qu’elle  n’est  conforme  ni  4 l’une  ni  à l’autre  de  ces 
sciences.  La  question  reste  donc  encore  à résoudre,  et  la 
solution  ne  peut  être  obtenue  qu’après  de  nouvelles  expé- 
riences. En  attendant  le  résultat  de  ces  recherches,  on 
peut  se  contenter,  pour  les  diverses  machioes  de  percus- 
sion actuellement  employées  dans  les  arts , des  rontes  ad- 
mises dans  les  fonderies  de  la  marine  pour  les  bouches  à 
feu,  comme  ou  l'a  dit  plus  haut.  Quant  à l’application  des 
données  fournies  par  l’expérience  au  calcul  des  formes  et 
desdimensions  des  pièces  de  fonte  qui  entrent  dans  la  com- 
position d'une  machine,  voyez  les  mou  Résistance  des 
matériaux,  forme  d’égale  ou  de  plus  grande  résis- 
tance. 

Quand  on  a besoin  de  fontes  d’une  grande  solidité,  il 
faut  les  choisir  parmi  celles  dont  l'affinage  donne  un  fer 
qui  ne  soit  pas  cassant  à froid,  quelles  que  soient  d’ail- 
leurs ses  qualités  lorsqu'il  est  chauffé.  Pour  les  machines 
à vapeur  à haute  pression , et  les  autres  emplois  de  fontes 
soumises  à une  température  très-élevée,  on  doit  éviter 
celles  qui  donneraient  un  fer  cassant  à chaud.  En  géné- 
ral , les  fontes  sont  analogues  au  fer  qui  en  est  extrait,  et 
manifestent,  au  moins  en  partie  , ses  bonnes  ou  ses  mau- 
vaises qualités. 

La  pcsanlenr  spécifique  de  la  fonte  moyenne  est  7,307, 
c’est-à-dire  que  le  mètre  cube  pèse  7,207  kilogrammes. 

Sa  dilatation  est  de — ! — par  degré  du  thermomètre  de 
7>,3so 

Réaumur.  Faaat  rus. 

Foyez  Fordedi  et  Hauts  Foceseaux. 

forain,  FOIRES.  Le  root  foire,  de  forum , place  pu- 
blique, a été  donné  de  temps  immémorial  aux  grandes 
réunions  de  marchands,  qui  se  tiennent^  certaines  époques 
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et  dans  certains  lieux.  On  peot  dire  que  la  multiplicité 
des  foires  est  un  signe  de  l'enfance  du  commerce , et  que 
leur  importance  diminue  à mesure  que  l'industrie  des 
peuples  se  perfectionne.  Il  n'y  a point  de  foires  en  Angle- 
terre , ni  en  Hollande,  qui  sont  les  premières  nations  com- 
merçantes du  monde  ; il  y en  a beaucoup  en  Russie  et  en 
Allemagne,  ou  des  entraves  de  toute  espèce  arrêtent  le 
développement  commercial.  Le*  foires  sont  presque  toutes 
nées  dans  les  temps  d'oppression  cl  de  féodalité;  c’était 
comme  des  trêves  de  Dieu  accordées  aux  marchands , à 
des  époques  fixes,  durant  lesquelles  on  consentait  à les 
rançonner  plus  modérément.  La  liberté  temporaire  dont 
jouissaient  alors  quelques  grandes  villes  y attirait  un  grand 
concours  de  négociants,  toujours  sûrs  de  trouver  à vendre 
et  à acheter,  parce  que  les  vendeurs  et  les  acheteurs 
étaient  en  nombre  suffisant  pour  établir  une  concurrence 
raisonnable  dans  les  marchandises  et  dans  les  prix. 

En  général,  on  a fait  choix  de  certains  jours  de  fête 
pour  l'établissement  des  foires,  et  en  étudiant  avec  soin 
leur  nomenclature , on  s'aperçoit  que  les  saisons  ont  été 
consultées  aussi , parce  qu'en  effet  leur  influence  n'est  pas 
sans  importance  pour  le  succès  des  affaires.  Il  a paru 
favorable  d'exposer  certaines  marchandises  sur  le  marché, 
an  moment  où  le  besoin  s'en  fait  le  plus  vivement  sen- 
tir ; et  les  marchands  ont  dû  choisir  de  préférence  la  saison 
ou  les  voyages  sont  le  moins  pénibles , parce  que  les  frais 
de  déplacement  étaient  moindres.  La  plupart  des  foires 
ont  été  établies , pour  ce  motif,  vers  la  fin  de  l'été  et  dans 
le  courant  de  l'automne.  Les  prioces  ont  toujours  protégé 
par  des  exemptions  de  droits  ces  grandes  époques  de 
transactions  commerciales , et  c'est  ce  qui  explique  leur 
longue  durée,  qui  a survécu  aux  causes  qui  les  avaient 
fait  naître,  comme  le  prouve  l’affluence  qu'on  retnarqueen- 
core  aux  foires  de  Reaucaire,  de  Francfort, de  Leip«ick,  etc. 
Partout  où  le  commerce  rencontre  une  ombre  de  liberté, 
il  prospère  et  se  développe  ; témoin  la  grande  fortune 
des  places  d’entrepôt , des  ports  francs,  et  de  toutes  les 
Villes  où  le  commerce  est  affranchi  d'entraves. 

L'importance  des  foires  s'affaiblit  néanmoins  de  jour  en 
jour , en  présence  de  ccs  grands  marchés  permanents  et 
réguliers  qui  so  multiplient  sur  tous  les  points  du  globe. 
Quelque  abusives  que  soient  les  vexations  et  les  taxes  de 
douanes,  la  création  des  entrepôts  permet  aux  négociants 
d'attendre  ou  de  choisir  le  moment  favorable  pour  leurs 
achats  et  pour  leurs  ventes.  Tout  le  monde  est  sûr  de 
trouver  des  marchandises  toutes  prèles  pour  la  consomma- 
tion , sans  être  obligé  de  faire  l'avance  des  droits  qu’elles 
ont  à payer , et  sans  ces  longs  déplacements,  dont  il  faut 
toujours  ajouter  les  frais  aux  frais  de  production  ou 
d'acbat  de  toute  marchandise.  Les  négociants  aiment  mieux 
se  dispenser  de  voyager  à de  grandes  distances,  quelque- 
fois avec  de  grands  dangers  , et  on  ne  les  rencontre  plus 
que  dans  les  foires  où  il  est  absolument  nécessaire  de  se 
rendre,  parce  que  c’est  là  seulement  qu’on  peut  s’appro- 
visionner avantageusement  de  certains  produits  spéciaux, 
tels  que  les  fourrures,  les  laines  de  cachemire  et  quel- 
ques autres.  Blaxqci  aIné. 

force.  ( Mécanique . ) Lorsque  nous  produisons  le 
mouvement  d’un  corps  par  nos  organes , nous  avons  en 
même  temps  le  sentiment  de  la  résistance  du  corps,  et  d'un 
effort  que  nous  employons  pour  la  vaincre;  quand  nous 
voyons  un  corps  misen  mouvement,  nous  avons  le  ressou- 
venir de  résistance  et  d’effort  : de  là  naît  l’idée  de  ronce. 


Tonte  came  qui  produit  actuellement  le  mouvement , 
ou  qui  pourrait  le  produire  fi  des  obstacles  ne  s’y  oppo- 
saient, nous  l'appelons  force.  Ainsi,  la  détente  des  gaz 
produits  par  la  déflagration  de  la  poudre  à canon  dans 
un  mortier,  est  une  force,  soit  que.  le  gaz  soit  considéré 
dans  son  action  sur  la  bombe  projetée , soit  qu'on  le  con- 
sidère par  rapport  au  mortier,  quoique  celui-ci  oc  bouge 
pas  sur  sa  plate-forme.  Car  le  gaz  exerce  contre  les  parois 
de  la  chambre,  ou  fond  intérieur  du  mortier , un  effort 
considérable  qui  produirait  le  mouvement , si  cet  effort 
n’était  détruit  et  par  la  résistance  que  le  sol  oppose  à ren- 
foncement de  ht  plate-forme,  et  par  le  frottement  que  la 
surface  de  celle  plate-forme  oppose  au  glissement  du 
mortier. 

Cet  exemple  montre  les  deux  rûtes  distincts  que  péri 
jouer  la  force  : ou  elle  produit  le  mouvement , ou  bien, 
sans  produire  le  mouvement,  elle  exerce  seulement  une 
pression , ou  est  équilibrée  par  les  frottements  que  son 
action  fait  naître. 

Ce  n’est  pas  le  lieu  d’exposer  les  lois  rationnelles  abs- 
traites de  la  force  ; nous  nous  bornerons  ici  à considérer 
la  force  dans  ses  applications  pratiques,  réalisées  tous  les 
jours  par  l'emploi  de»  machines. 

Mesure  de  la  force. 

Lorsqu’une  force  agit  pendant  un  seul  instant , comme 
il  arrive  dans  le  choc  d’une  boule  roulant  snr  un  terrain 
bien  uni , celte  force  sc  mesure  par  deux  éléments , la 
masse  ou  te  poids  mis  en  mouvement , et  la  vitesse  que 
prend  celle  masse  sous  l’action  du  choc.  Si  la  bille  cho- 
quée est  de  G kilog. , et  qu’il  lui  soit  imprimé  une  vitesse 
de  4 mètres  par  seconde,  le  produit 

6X4  = 24 
sert  de  mesure  à la  force  du  choc. 

F.n  effet,  quelle  que  soit  la  masse  mise  en  mouvement 
par  une  même  force , le  produit  de  la  masse  par  la  vitesse 
ne  change  pas  ; si  les  6 kilog.  ci-dessus  se  réduisent  à 3, 
ou  à 2 , ou  à 1 kil. , la  vitesse,  qui  était  4 mètres,  s’ac- 
croîtra dans  un  rapport  inverse;  elle  deviendra  respecti- 
vement 8 , ou  12  , ou  24  mètres,  en  sorte  que  les  quatre 
produits 

6l  X 4“»  3k  x8«,  2k  x 12*“,  lk  x 24® 

auront  tous  la  même  valeur,  24.  Or,  c’est  un  fait  d’ex- 
périence que  ces  différentes  masses  venant  choquer,  cha- 
cune avec  sa  vitesse,  une  même  masse  en  repos,  lui  com- 
muniqueraient toutes  la  même  vitesse.  Ces  masses,  avec 
leurs  vitesses , sont  donc  toutes  des  forces  égales,  mais  Tune 
de  ces  forces  est  représentée  par  t kilog.  transporté  à 24 
mètres  dans  uuc  seconde  , sa  mesure  peut  donc  se  repré- 
senter par  le  nombre  24  ; donc  la  mesure  de  toutes  1rs 
autres  forces,  ainsi  que  la  mesure  du  choc  qui  les  a pro- 
duites , peut  se  représenter  par  le  nombre  24,  qui  s’ob- 
tient en  multipliant  la  masse  mise  en  mouvement  par 
la  vitesse  du  mouvement  communiqué.  • 

Ce  nombre  est  ce  qu’on  appelle  quantité  de  mouve- 
ment. 

Lorsque  la  force  agit  d'une  manière  permanente,  comme 
il  arrive  le  plus  souvent  dans  les  machines,  Il  y a à con- 
sidérer un  nouvel  élément , c'est  le  temps  pendant  lequel 
la  force  continue  son  action. 

Le  produit  de  ccs  trois  éléments,  savoir  : ta  masse  mise 
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en  mouvement,  la  vitesse  du  mouvement,  la  durée  du 
mouvement,  *f rl  de  mesure  de  la  force. 

En  tournant  une  manivelle,  un  homme  exerce  un  effort 
constant  de  12  kilog  ; il  imprime  à la  manivelle  une  vi- 
tesse de  0»,  6 ; la  durée  de  son  travail  est  de  8 heures, 
ou  28,800  secondes  dans  21  heures  ; le  produit 

12k  X 0m,  6 x 28,800  = 207,360 

est  la  mesure  de  l’effort  total  de  ce!  homme , parce  que 
ce  nombre  exprime  l’effort  dont  serait  capable  onc  force 
qui  pourrait  élever  207,360  kilog.  à 1 mètre  de  hauteur 
dans  une  seconde.  En  effet,  selon  ce  qui  a été  dit  plus 
haut,  il  faut  le  même  effort  instantané  pour  pousser  1 2 kïl. 
avec  la  vitesse  de  0"»,  6 que  pour  pousser  (12  X 0,6k)  avec 
la  vitesse  de  1 mètre;  donc  l'effort  total  de  l'homme  est 
équivalent  à celui  qn’il  faudrait  employer  pour  pousser 
(12  x 0,6k)  avec  la  vitesse  de  1 mètre  pendant  28,800  se- 
condes. Mais  faire  effort  sur  un  poids  pendant  2 secondes, 
c’est  employer  la  même  quantité  de  force  qu’il  faudrait 
pour  faire  effort  sur  un  poids  deux  fois  plus  grand  pen- 
dant une  seule  seconde.  De  même  , faire  sur  le  poids 
(12  x 0,6k)  l'effort  qui  lui  donnera  la  vitesse  de  1 mètre, 
et  faire  cet  effort  pendant  28,800  secondes , c’est  em- 
ployer la  même  quantité  de  force  qu’il  faudrait  pour  faire 
le  même  effort  sur  un  poids  28,800  fois  plus  grand  que 
(12  X 0,6k)  pendant  une  seule  seconde. 

Donc  l'effort  total  de  l'homme  est  celui  qu’il  faudrait 
employer  pour  élever 

(12  X 0,6  X 28,800k)  à 1 mètre  de  hauteur  dans  1 seconde. 

C’est  ainsi  que  la  considération  du  produit  des  trois 
éléments , effort  instantané,  vitesse  communiquée,  du- 
rée de  l'effort,  ramène  la  mesure  de  l’effort  total  d’un 
moleur  à celte  idée  simple  d’un  poids  élevé  à une  hauteur 
déterminée  dans  un  temps  déterminé. 

Dans  la  mécanique  appliquée,  on  prend  te  millier  mé- 
trique élevé  à I métré  en  1 minute  pour  terme  de  com- 
paraison, et  on  l’appelle  txité  dynamique. 

Pour  exprimer  l'effort  total  de  l'homme  appliqué  à la 
manivelle  , ainsi  que  nous  l avons  indiqué  , on  dira  qu’il 
produit  207,560  unités  dynamiques  par  Jour. 

Dépréciation  progressive  des  moteurs . 

La  mécanique  appliquée  considère  une  force  on  un  mo- 
teur dans  le#  trois  degrés  de  dépréciation  par  lesquels  il  a 
passé  nécessairement  après  son  action  sur  tous  les  organes 
mécaniques  qui  composent  une  machine.  Voici  ces  trois 
degrés  : 

Puissance  absolve  du  moteur,  ou  quantité  d’unités 
dynamiques  qu’il  produirait , ou  effort  total  dont  il  serait 
susceptible,  s’il  agissait  pendant  un  temps  déterminé,  sur 
le  premier  récepteur  dynamique,  d’une  manière  immé- 
diate, et  sans  l’intermédiaire  d’aucun  agent  disposé  pour 
conduire  son  action  Juiqo’1  ce  premier. récepteur.  Cette 
quantité  varie  selon  les  différent  s modes  d’action  du  moleur. 

Puissance  pratique  dd  moteur  oc  effort  dynamique. 
C’est  la  portion  de  la  puissance  du  moleur  qui  s’applique 
réellement  aux  résistances  productives  ou  improductives 
de  toute  nature  que  doit  surmonter  le  moteur.  Celte  por- 
tion varie  selon  le  mode  d’application  du  moteur;  c’est 
celle  qui , dans  toute  machine  , est  recueillie  par  le  pre- 
mier récepteur  mécanique. 

Travail  dynamique  définitif.  C’est  la  portion  de  l’cf- 
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| fort  dynamique  qui  reste  après  qnc  fontes  les  résistances 
provenant  des  organes  mécaniques  intermédiaires  ont  été 
surmontées.  Cette  portion  varie  selon  le  nombre,  la  dis- 
position et  l’agencement  de  ces  organes  ; c’est  la  portion 
de  la  puissance  du  moteur  qui  est  communiquée  par  le 
dernier  organe  mécanique  de  toute  machine. 

Ces  trois  forces  différentes  se  mesurent  par  le  nombre 
d’unités  dynamiques  qu’elles  peuvent  produire. 

C’est  de  la  dernière  de  ces  trois  choses  que  se  déduit 
I’effet  utile,  c'est  à-dire  le  travail  industriel  qui  résulte 
de  la  transformation  ou  du  transport,  ou' en  général  delà 
modification  des  matières  commerciales  soumises  à l'ac- 
tion du  moteur. 

La  comparaison  enlre  le  travail  dynamique  du  moteur 
et  la  mesure  de  l'effet  utile  permet  d'établir  la  comparaison 
entre  la  valeur  pécuniaire  de  l'effet  utile  et  le  prix  du  tra- 
vail du  moteur,  en  comprenant  dans  ce  prix  fe  coût  de 
la  machine  et  de  sa  réparation.  Celte  double  comparaison 
est  le  principal  élément  A l’aide  duquel  on  calcule  la  pos- 
sibilité ou  l'impossibilité  d'une  exploitation. 

Un  exemple  simple  fera  comprendre  la  nature  des  rap- 
ports  de  ces  trois  termes  importants  ; puissance  absolue 
du  moteur,  effort  dynamique  , travail  définitif. 

PUISSANCE  ABSOLUE  DC  BUTEUR,  SELON  50*  MODE  D’ACTION; 

PUISSANCE  PRATIQUE  DU  MOTEUR  , SELON  50*  BODE  D’AP- 

PLICATION. 

1®  Homme  tournant  une  manivelle. 

Effort  constant  au  bras  de  la  manivelle,  12\  lJk 

Poids  de  la  partie  du  corps  mise  en  I ^ 
mouvement  en  même  temps  que  la  ma-  i 
nivelle,  St  y 

Vitesse  de  rotation,  qu'on  regardera 
comme  la  vitesse  moyenne  de  la  partie 


du  corps  mise  en  mouvement , 

Om,0 

Durée  du  travail , 

Puissance  totale  du  moteur,  uni- 

8^ 

28,800" 

tés  dynamiques , 

725,720 

Effort  perdu  pour  la  machine, 

518,360 

■nil,  Jn. 

Puissance  pratique  du  moteur, 

207,360 

207,360 

2«  Homme  marchant  en  plaine  et  chargé. 

Poids  de  l'homme, 

65k 

Fardeau  dont  l'homme  est  chargé, 

«5» 

65k 

Vitesse  de  la  marche , 

0«,73 

Durée  de  la  marche , 

7‘ 

25,200" 

mit.  ilj». 


Puissance  totale  absolue  du  moleur,  2457,006 
Effort  perdu  pour  U machine , 1238,506 

Puissance  pratique  du  moteur,  1 228,500 
L’inspection  de  chacun  de  ces  tableaux  montre  que  la 
puissance  pratique  d’uo  moteur  est  bien  loin  d’être  égale 
à sa  puissance  absolue,  et  que  le  mode  d’action  du  moteur 
a une  grande  influence  sur  le  rapport  de  ccs  deux  puis- 
sances : dans  le  premier  mode  le  rap|»ort  est  de  1 i 3, 
dans  le  second  il  est  de  1 i 2. 

La  comparaison  des  deux  tableaux  montre  comment 
varie  la  puissance  absolue  du  moteur,  selon  son  mode 
d’action  et  sa  puissance  pratique , selon  son  mode  d'ap- 
plication ; l'homme  agissant  avec  ses  bras,  produit  un  ef- 
fort pratique  six  fois  moins  grand  que  lorsqu’il  applique 
sa  force  à porter  un  fardeau. 

31* 


Digitized  by  Google 


m 


FORCE. 


3o  Homme  traînant  une  charrette  à bras. 

Soit  un  homme  traînant  un  fardeau  à l'aide  d'une  char- 
rette à bras  légère. 

Fardeau  transporté , 100* 

Poids  de  la  charrette,  50* 

Total,  150* 

Résistance  provenant  du  frottement  des 
roues  sur  le  chemin , et  de  l’essieu  dans 
la  boite  d'essieu  , calculée  en  somme  sur 
un  pavé  hien  roulant,  au  vingt-cinquième 
du  poids  de  la  charrette  chargée,  7* 

Vitesse  de  la  marche  , 0«.5 

(Jurée  du  travail,  10'»  36,000" 

Ici  l’effort  pratique  de  l'homme  est  le  même  que  celui 
qu'il  fournil  quand  on  l'applique  au  cabestan  A l'aide 
d’une  bricole;  car,  pour  tirer  la  charrette,  il  agit,  comme 
dans  cette  machine  , par  les  muscles  de  scs  jambes  et  par 
le  poids  d'une  partie  de  son  corps.  Or,  au  cabestan , la 
puissance  absolue  du  moteur  (en  comptant  pour  rien  la 
force  perdue  pour  vaincre  les  frottements  inhérents  à la 
machine)  est  mesurée  par  910  unités  dynamiques. 

Adoptons  co  chiffre  pour  représenter  la  puissance  ab- 
solue de  l’homme  appliquée  à la  charrette. 

Comment  se  distribue  cet  effort?  Une  partie  est  em- 
ployée à résister  aux  cahots  et  aux  dévers  qui  résultent  du 
mouvement  de  la  charrette  ; l'autre  partie  est  employée  à 
vaincre  le  double  frottement  de  la  roue  sur  le  chemin,  et 
de  l'essieu  dans  ses  boites.  C’est  celte  dernière  partie  seu- 
lement qui  s’applique  d’une  manière  directe  A l'organe 
mécanique  r c'est  la  puissance  pratique  du  moteur  ou 
l'effort  dynamique.  Cet  effort  est  mesuré  par  le  produit 
des  trois  éléments  7*,  0««,5,  36,000".  Il  est  donc  équiva- 
lent A 126  unités  dynamiques;  donc,  en  raison  du  mode 
d'action  du  moteur,  il  y a 910  — 126  = 81  unités  dyna- 
miques perdues  pour  la  machine;  c'est  les  0,4  de  la  force 
totale  du  moteur. 

L’effort  dynamique,  c’est-A-dirc  la  portion  de  l’effort 
du  moteur  appliquée  à l'organe  mécanique,  est  les  0,6  de 
la  puissance  absolue  de  ce  moteur. 

TRAVAIL  DTXASIQVK  DÉFINITIF  , ET  EFFET  OT1LE. 

Dans  l'exemple  que  nous  avons  choisi,  la  machine  n’é- 
taol  composée  que  d'un  seul  organe  mécanique , l'effort 
dynamique  est  transmis  directement  et  sans  perle  aux  ré- 
sistances à vaincre  ; il  constitue  donc  lui-méme  un  travail 
équivalent  A ces  résistances , ce  qui  n’arrive  jamais  dans 
les  machines  plus  compliquées , puisque  ce  travail  dyna- 
mique déAnilif  n'est  que  l'effort  dynamique  reçu  par  le 
premier  organe  mécanique,  diminué  de  toutes  les  résis- 
tances des  autres  organes  qu'il  rencontre  avant  d'arriver 
aux  résistances  provenant  des  matières  A modifier  ou  A 
transporter. 

Le  travail  dynamique  définitif  se  confond  presque  tou- 
jours avec  l’effet  utile,  c'est-à-dire  avec  le  travail,  qui  a 
une  valeur  vénale  appréciable  pour  le  commerce  et  pour 
l'industrie.  D'où  il  résulte  généralement  que  l'effet  utile , 
déjà  inférieur  A l'effort  dynamique  , est  à plus  forte  raison 
au-dessous  de  l’intensité  absolue  du  moteur. 

Mais  ici  l'effet  utile  est  tout  A fait  distinct  du  travail  dé- 
finitif, dont  la  mesure  est  1 26  unités  dynamiques,  En  effet, 
le  poids  total  transporté  est  vingt  cinq  foi»  plus  grand  que 


la  résistance  dulirage,  auquel  seulement  la  force  du  moteur 
est  appliquée.  I.c  poids  total  transporté  équivaut  donc , en 
unités  dynamiques,  à 196  X 95  = 3150;  ôtant  de  ce 
produit  un  tiers  de  sa  valeur  pour  le  poids  de  la  charrette, 
il  reste  9,100  unités  dynamiques  pour  le  travail  productif 
réellement  opéré  sur  les  matières  commerciales.  Or  ce 
nombre  est  non-seulement  bien  supérieur  A l'effort  dyna- 
mique , mais  il  est  même  dix  fois  plus  grand  que  l'inten- 
sité pratique  du  moteur. 

Il  s’en  faut  de  beaucoup  que  des  faits  aussi  avantageux 
se  reproduisent  habituellement  dans  toutes  les  applica- 
tions qu'on  fait  de  la  puissance  des  moteurs;  mais  ces 
faits  n'en  contribuent  pas  moins  à confirmer  l'erreur  que 
l'effet  des  machines  est  de  multiplier  la  puissance  des  mo- 
teurs ; erreur  grave  par  ses  conséquences , et  dont  nous 
indiquerons  l'origine  quand  nous  aurons  montré  par  un 
exemple  simple  comment  on  doit  s’efforcer  de  rapprocher 
l’une  de  l'autre  la  valeur  dynamique  de  ces  trois  termes  , 
puissance  absolue  du  moteur,  effort  dynamique,  travail 
définitif. 

On  comprend  tout  de  suite  l'importance  qu’il  y a de 
rapprocher  ces  valeurs  , puisque  la  puissance  absolue  du 
moteur  est  une  chose  qui  se  paie  , tandis  que  l'effet  utile 
ou  le  travail  productif,  qui  dépend  du  travail  définitif,  est 
une  chose  qui  se  vend. 

Dans  l'exemple  que  nous  choisissons , l'eau  est  le  mo- 
teur, et  la  roue  A aubes  est  le  premier  organe  mécanique. 

La  hauteur  de  la  chute , depuis  le  niveau  de  l'eau  dans 
le  canal  de  retenne  jusqu’au  bas  de  la  roue,  multipliée 
par  la  quantité  d'eau  débitée  dans  une  seconde , A l'en- 
droit où  celte  eau  s'échappe  des  appareils  pour  agir,  me- 
sure la  puissance  absolue  du  moteur  ; mais  il  y a une 
réduction  de  cette  puissance  théorique  causée  par  les  ra- 
lentissements de  vitesse  dus  aux  frottements,  par  les  dimi- 
nutions de  la  quantité  d'eau  écoulée  dans  un  temps  donné, 
enfin  par  la  quantité  de  liquide  qui  s’échappe  sans  agir  sur 
l’organe  mécanique. 

On  doit  commencer  par  amoindrir  le  plus  possible  cet 
causes  de  réduction.  C’est  pour  cela  qu’on  fait  les  dispo- 
sitions suivantes  : 

1°  On  incline  le  vannage  le  plus  possible  sous  la  roue  , 
pour  diminuer  la  longueur  des  parois  du  coursier  contre 
lesquelles  l’eau  sortant  du  canal  de  retenue  éprouve  des 
frottements.  A l'endroit  où  l'eau  abandonnant  les  aubes 
s'écoule  dan»  les  parties  inférieures  du  coursier,  on  pra- 
tique un  léger  ressaut  en  contrebas,  et  l’on  abat  les  joues 
verticales  du  coursier  pour  faciliter  le  dégorgement  des 
eaux  désormais  inutiles,  et  qui  pourraient  ralentir  la  vi- 
tesse de  la  roue. 

ï°  On  donne  au  pertuis  la  forme  des  ajutages  coniques  , 
pour  rapprocher  la  dépense  d'eau'  pratique  de  la  dépense 
théorique. 

5°  Enfin , on  fait  en  sorte  que  l'épaisseur  de  la  lame 
d'eau  dans  le  coursier  soit  égale  environ  à dix  fois  l'in- 
tervalle qui  subsiste  entre  le  bord  borixontal  de  l'anbe  et 
la  paroi  correspondante  du  courdrr,  pour  diminuer  au- 
tant qu'on  le  peut  la  portion  proportionnelle  de  la  lame 
d'eau  qui  s’échappe  sans  agir  sur  les  aubes. 

Après  cela , on  a fait  tout  ce  qui  est  indiqué  dans  l'état 
actuel  de  la  science  pour  rapprocher  de  la  puissance  théo- 
rique absolue  du  moteur  son  intensité  pratique , la  seule 
dont  le  travail  définitif  et  l'effet  utile  puisse  dépendre. 

Four  utiliser  le  mieux  possible  la  puissance  pratique 
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du  moteur , on  adopte  le»  disposition»  suivante»  : 

1°  On  donne  assez  de  grandeur  à la  dimension  de 
l'aube,  dans  le  seos  du  rayon,  pour  que  la  lame  liquide 
dont  elle  reçoit  l'action  ne  vienne  pas  perdre  une  partie 
de  sa  puissance  en  frappant  la  contre-aube.  On  multiplie 
le  nombre  des  aubes  proportionnellement  à l'épaisseur  de 
la  lame  qui  sort  du  pertuis.  Dans  une  expérience  faite  à 
Metz  , par  M.  Poncelet , sur  une  roue  armée  de  50  aubes  , 
la  soustraction  de  15  aubes  a réduit  l'effort  dynamique 
dans  le  rapport  de  3 à 5. 

2»  On  arme  latéralement  la  roue  de  plateaux  circulaires 
qui  empêchent  une  partie  de  l'eau  de  s'écouler  avant  d'a- 
voir produit  son  effet , et  qui  donnent  à la  roue  à aubes 
une  partie  des  avantages  de  la  roue  à aogels. 

3»  On  doune  au  diamètre  de  la  roue  la  hauteur  néces- 
saire pour  que  la  vitesse  de  la  roue  soit  moitié  de  celle  du 
courant,  l'expérience  apprenant  que  cette  vitesse  répood 
au  maximum  d'effet  de  la  roue. 

4o  Pour  que  le  liquide  ne  perde  pas  une  partie  de  sa 
puissance  par  des  changements  brusques  de  direction  et 
de  vitesse , on  construit  des  aubes  cylindriques , convexes , 
par  rapport  au  courant , et  dont  le  premier  élément  se 
raccorde  tangenliellement  avec  la  circonférence  de  la 
roue.  Parcelle  disposition,  la  lame  arrive  sans  choc  sur 
l'aube,  s'élève  progressivement,  et  épuise  sans  aucune 
perle,  à son  profit,  toute  la  vitesse  de  surcroît  dont  elle 
est  animée, 

La  plupart  de  ces  dispositions,  et  les  plus  importantes, 
sont  dues  à M.  Poncelet , dont  la  roue  offre  un  exemple 
à suivre  des  efforts  bien  dirigés  qu'il  faut  faire , soit  pour 
rapprocher  l'intensité  pratique  d'un  moteur  de  son  in- 
tensité théorique , soit  pour  diminuer  le  moins  possible 
cette  intensité  pratique  lorsqu'elle  vient  s'appliquer  au 
premier  récepteur  mécanique.  Aussi  la  machine  de 
M.  Poncelet  offre  sur  toutes  les  maebiues  de  même 
genre  un  avantage  considérable;  car  l'effort  transmis  à 
la  roue  à aubes  cylindriques  est  le  0,60  de  la  puissance 
théorique  du  moteur , tandis  que  dans  les  autres  roues 
à aubes  la  mesure  de  cet  effort  ne  s’élève  pas  au  dessus 
du  chiffre  Os  95. 

La  distinction  que  nous  avions  faite , dans  tout  ce  qui 
précède,  entre  l'intensité  théorique  absolue  d'un  moteur 
et  son  intensité  pratique  , n'est  pas  vainc  ; elle  est  utile 
sous  le  rapport  commercial;  car. lorsqu'on  fait  achat  ou 
location  d'un  moteur,  d'une  chute  d'eau,  par  exemple  , 
le  propriétaire  la  loue  ou  la  vend  sur  sa  valeur  théorique 
absolue  ; mais  l'acquéreur  ou  le  locataire  ne  peut  se  rendre 
compte  de  sou  marché  qu'autaut  qu’il  ramène  l'intensité 
théorique  du  moteur  à son  intensité  pratique  maximum, 
c'est-à-dire  qu'autaut  qu'il  peut  juger  quelle  quantité  de 
force  sera  réellement  disponible  sur  celle  qu'on  met  à sa 
disposition.  Elle  est  encore  utile  sou»  le  rapport  de  l'art 
mécanique;  car  la  puissanre  absolue  de  la  chute  est  in- 
variable, tandis  que  sa  puissance  pratique  est  susceptible 
de  variation.  Cette  distinction  indique  par  elle-même  la 
nécessité  des  recherches  qui  ont  pour  objet  de  rappro- 
cher celte  puissance  pratique  de  la  puissance  théorique 
qui  est  sa  limite  supérieure. 

Le  nombre  0,60  donné  par  M.  Poncelet  est , dans  la 
réalité,  inférieur  à l'effort  dynamique  véritable;  car  il 
représente  la  portion  proportionnelle  de  la  force  qui  reste 
à la  roue  après  qu’elle  a vaincu  et  la  résistance  de  l'air, 
et  les  frottements  de  Taxe  de  la  roue  sur  ses  coussinet»; 
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aussi  M.  Poncelet  regarde-t-il  ce  nombre  comme  expri- 
mant le  travail  définitif,  compté  immédiatement  sur  l'arbre 
horizontal  que  fait  tourner  la  roue. 

Mais  si  la  force  de  rotation  de  l’arbre  n'est  pas  im- 
médiatement appliquée  à vaincre  les  résistances  ou  i 
transformer  les  matières  industrielles,  il  faudra  déduire 
du  nombre  0,60  les  pertes  de  force  qu'entraîne  l'emploi 
des  organes  mécaniques  intermédiaires,  savoir  : les  frot- 
tements qui  résultent  de  leur  agencement , la  résistance 
des  fluides  dans  lesquels  ils  se  meuvent , les  anéantisse- 
ments de  vitesse  qui  ont  lieu  dans  les  changements  de  di- 
rection des  mouvements,  la  rigidité  des  cordes  qui  trans- 
mettent la  force  , etc.,  etc. 

C'est  après  toutes  ces  déductions  qu'on  obtiendra  lo 
travail  dynamique  définitif,  d'ou  se  déduit  l’effet  utile  , 
qui  ne  se  confond  pas  toujours,  il  est  vrai,  avec  ce  tra- 
vail , comme  nous  l’avons  déjà  vu  , mais  qui  s'accroît  et 
qui  diminue  avec  lui. 

En  général,  l’effet  utile  n'étant  obtenu  qu’en  passant 
par  les  intermédiaires  de  la  force  théorique  absolue  du 
moteur , et  de  la  force  pratique  de  l’effort  dynamique 
transmis  au  premier  récepteur  mécanique  et  de  la  portion 
de  cet  effort  qui  constitue  le  travail  dynamique  définitif, 
on  n’abandonnera  les  travaux  sur  l’uu  de  ces  termes  in- 
termédiaires qu'après  qu'il  no  sera  plus  possible  de  rap- 
procher sa  valeur  de  celle  du  terme  précédent. 

Mais  ces  importants  travaux , dont  la  réussite  assure 
presqu'à  elle  seule  la  prospérité  des  usines,  ne  seront  ja- 
mais lit  rés  »ans  danger  à des  hommes  dénués  de  pratique 
ou  de  théorie.  L'imagination  la  plus  brillante,  les  dispo- 
sitions les  plus  heureuses  , ne  se  fécondent  pas  elles-mê- 
mes, et  sans  ces  deux  puissants  instruments  que  donnent 
la  culture  scientifique  de  l’esprit,  l'observation  judicieuse, 
cl  le  maniement  des  faits , elles  restent  stériles  ou  de- 
viennent des  conditions  de  ruine. 

Ainsi  tout  homme  qui  consacrera  son  temps  et  qui  em- 
ploiera scs  capitaux  ou  ceux  des  autres  à l'édification 
d'une  usine,  ou  à la  confection  de  travaux  mécaniques, 
aura  dû  recevoir  une  instruction  toute  spéciale,  ou,  si 
elle  lui  manque , il  devra  l'acquérir.  La  mécanique  ra- 
tionnelle lui  apprendra  les  lois  abstraites  du  mouvement  ; 
la  mécanique  appliquée  lui  montrera  et  l'application  de 
se»  lois  et  les  modifications  qu’elles  subisseut  par  l'emploi 
îles  organes  qui  les  mettent  en  jeu.  Les  connaissances  des 
propriétés  physiques  des  corps  inorganiques  dont  sont 
construits  les  organes  mécaniques  à l'aide  desquels  s’en- 
gcmlre  ou  se  reçoit  cl  se  transmet  la  puissance,  lui  ap- 
prendront les  meilleurs  moyens  de  construction,  et  les 
■Impositions  les  plus  favorables  à adopter  pour  les  mettre 
en  rapport  avec  les  divers  agents  naturels , le  vent , l'eau  , 
la  chaleur,  les  efforts  des  moteurs  animés  , etc. 

Muni  de  toutes  ces  connaissances,  il  ne  se  laissera  en- 
traîner ni  aux  préjugés  erronés  des  hommes  du  ta  pra- 
tique, ni  aux  conceptions  hasardeuses,  plu»  dangereuses 
encore , des  hommes  dont  la  fécondité  malheureuse  est 
dirigée  par  une  théorie  incomplète. 

Nous  terminerons  ces  considérations  en  parlant  d’un 
de  ces  préjugés,  dont  les  conséquences  immédiates  sont 
les  plus  graves,  parce  qu'il  entraîne  dans  de»  essais  in- 
fructueux et  dans  des  constructions  ruineuse».  C'esl  celui 
qui  consiste  à croire  qu'un  pourra  , à l’aide  de  combinai- 
sons mécaniques , vaincre  de»  résistances  plus  graudet  que 
la  force  d'un  moteur.  Deux  circonstances  mal  apprccit.es 
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sont  la  source  de  celle  grave  erreur  : c’est  d’abord  l’in- 
teosité  d'une  force  qu’on  ne  considère  que  relativement  à 
un  seul  de  ses  modes  d'action,  la  masse  mise  en  mouve- 
ment sans  considérer  la  vitesse  de  celte  masse;  c’est 
ensuite  U confusion  qui  se  fait  entre  la  quantité  de  ré- 
sistance vaincue  et  le  travail  industriel  ou  l'effet  utile 
produit. 

Deux  exemples  simples  serviront  à expliquer  ceci. 

Premier  exemple.  — Soit  un  levier  du  premier  genre, 
du  poids  de  60  kilog.,  dont  le  centre  de  gravité  porte  sur 
la  surface  d'appui;  un  des  bras  du  levier  a trois  pieds, 
tandis  que  l’autre  bras  a seulement  un  pied.  A l’aide  de 
cet  organe  mécanique  on  peut  élever  un  fardeau  de  1,500 
kilog.  avec  uo  effort  équivalent  A 500  kilog.  Mais  peut-on 
dire  que  la  résistance  vaincue  est  triple  de  la  force  em- 
ployée A la  vaincre  ? En  aucune  façon  ; car  le  fardeau  de 
1,500  kilog.,  A l'extrémité  du  petit  bras  du  levier , n'aura 
décrit  qu’un  espace  de  0ra,0I  pendant  le  temps  que  1a 
force  qui  l’élève  aura  dû  parcourir  un  espace  de  0>n,03; 
donc  les  quantités  de  mouvement  produites  A chaque  ex- 
trémité du  levier,  quantités  qui  mesurent  véritablement 
la  résistance  vaincue  , et  l'effort  destiné  A U vaincre , 
sont  rigoureusement  égales.  L’erreur  des  personnes  qui 
prétendent  qu’A  l'aide  du  levier  on  agit  sur  une  résistance 
triple  avec  une  puissance  simple , lient  A ce  qu'ils  confon- 
dent les  conditions  statiques  d’équilibre  du  levier  avec  les 
conditions  dynamiques,  qui  doivent  être  seules  considé- 
rées dans  l'application. 

Dans  la  pratique  , les  deux  puissances  antagonistes  ne 
sont  pas  même  égales  ; car  , pour  vaincre  le  frottement 
du  levier  sur  la  surface  d'appui,  qu'il  presse  avec  une 
force  égale  A 9,060  kilog.,  il  faudrait  ajouter  aux  500  kilog. 
de  la  puissance  un  poids  proportionnel  au  poids  total 
9,0fi0. 

La  puissance  considérée  avec  sa  vitesse  sera  donc  en 
réalité  plus  grande  quo  la  résistance  considérée  arec  la 
sienne. 

Le  genre  d’erreur  que  nous  signalons  ici  est  commun 
aux  gens  qui,  ayant  reçu  dans  leur  enfance  une  éduca- 
tion scientifique  ébauchée , portent  plus  tard  dans  l’in- 
dustrie, si  le  hasard  les  y appelle,  les  préjugés  de  cette 
éducation  incomplète.  Dans  les  applications  simples , la 
pratique  des  ouvriers  avec  lesquels  ils  sont  en  rapport  les 
met  en  garde  contre  leurs  préjugés.  Mais  souvent  ils  appli- 
quent une  imagination  malheureusement  trop  féconde  à 
des  projets  et  A des  créations  mécaniques  dans  lesquels  les 
simples  ouvriers  ne  sauraient  pénétrer,  à cause  du  peu  de 
culture  théorique  de  leur  esprit.  C'est  alors  qu'ils  poussent 
aveuglément  des  entreprises  où  viennent  s’engloutir  leur 
fortune  et  celle  des  autres. 

Le  vice  radical  de  notre  instruction  publique  , toujours 
enfermée  dans  des  vues  spéculatives,  ne  contribue  pas 
peu  A ces  catastrophes  qui  ont  une  influence  si  funeste 
sur  le  développement  de  notre  industrie  nationale.  Les 
hommes  purement  théoriques  qui  dirigent  cette  instruc- 
tion et  qui  la  donnent , n’ont  jamais  compris  l'importance 
qu’il  y aurait  A placer  toujours  A côté  des  spéculations 
théoriques  qui  doivent  faire  la  base  d’une  bonne  éduca- 
tion , les  principes  simples  de  la  pratique  , qui  modifie 
les  lois  pures  qui  se  déduisent  de  ces  spéculations. 

Deuxième  exemple.  — Un  homme  est  employé  au 
eabeslan,  par  le  moyen  d'une  bricole  , A mouler  uu  far- 
deau , U exerce  un  effort  constant  de  18  kilog.,  et,  im- 


primant au  poids  une  vitesse  d’ascension  de  0*n,6,  il  peut 
fournir  huit  heures  de  travail  dans  vingt-quatre  heures; 
par  conséquent , il  produit  uu  travail  total  de  998  unités 
dynamiques. 

Le  même  homme  est  employé  A traîner  un  fardeau  à 
l'aide  d'une  charrette  A bras  ; il  tire  une  charge  totale  de 
100  kilog.  avec  une  vitesse  de  ü“,5;  et  fournil  dix  heures 
de  travail.  Il  produit , par  conséquent,  un  travail  total 
de  1810  unités  dynamiques. 

Le  même  homme  applique  sa  force  , à l'aide  du  même 
instrument,  mais  sur  des  rails  eu  fer;  il  fait  le  même 
effort  constant , imprime  A la  charge  la  même  viirnc , cl 
donne  le  même  temps  de  travail  ; il  aura  produit  un  tra- 
vail total  de  3,000  unités  dynamiques. 

Enfin  le  même  homme  applique  sa  force  au  Ualage  d’un 
bateau;  il  fait  le  même  effort  conslaul,  il  marche  avec 
une  vitesse  de  On, 3;  il  donnera  le  même  temps  de  travail, 
et  il  aura  produit  un  travail  total  de  55,000  unités  dyna- 
miques. 

Ainsi,  voilA  le  même  moteur  appliquant  sa  force  par  le 
même  mode,  cl  qui  produit  des  quantités  de  travail  si 
différentes , que  le  rapport  de  la  première  de  ces  quan- 
tités aux  trois  autres  est  celui  de  nombre  1 A 9,  1 A 39, 
1 A 900. 

Serait-ce  donc  en  réalité  que  les  trois  derniers  organes 
mécaniques , dans  lesquels  nous  faisons  entrer  la  surface 
sur  laquelle  s’opère  la  traction,  multiplient  la  force  du 
moteur  9 fois  , 39  fois , 2G0  fois?  En  aucune  façon  ; mais 
c'est  qu’ils  atténuent  de  plus  en  plus  la  véritable  et  seulo 
résistance  contre  laquelle  lutte  la  force  du  moteur.  En 
effet,  suppose!  que  l'homme  applique  son  effort  de  18 
kilog.  pendaut  un  iuslaol  infiniment  court  aux  poids  qu'il 
monte  à l'aide  du  treuil , ce  poids  étant  sur  uu  plan  par- 
faitement horizontal  et  qui  n'offre  aucun  frotieméot. 
L'effort  instantané  de  l'homme,  n'étant  altéré  ni  par  l'an- 
tagonisme de  la  gravité,  ni  par  celui  du  frottement, 
suffira  pour  produire  un  travail  dynamique  infini  ; car  lo 
poids  mis  une  fois  en  mouvement  continuerait  A marcher 
toujours  avec  la  même  vitesse.  Mais  si  l'homme  agit  par 
le  cabestan , son  effort  du  premier  moment  se  partagera 
en  deux , l’un  de  18  kilog.,  destiné  A équilibrer  les  frotte- 
ments de  l’appareil , la  roideur  des  cordes  , et  l’intensité 
de  la  gravité  ; l'autre  , qu’on  pourrait  appeler  effort  de 
mise  en  train  , qui  déterminera  la  vitesse  des  parties  mou- 
vantes de  l’organe  mécanique  et  du  poids  : mats  l'antago- 
nisme des  frottements  divers  et  de  la  gravité  se  reprodui- 
sant dans  le  second  instant , la  partie  de  l'effort  égale  A 
18  kilog.  devra  être  reproduite  par  le  moteur,  si  l'on 
veut  que  la  vitesse  ne  s’altère  pas.  C’est  ainsi  que  le  travail 
dynamique  de  l'homme,  qui  serait  infini , même  pour  un 
seul  effort , dans  la  question  abstraite , se  limite  à 309 
unités  dynamiques,  quand  on  réalise  le  mouvement  par 
le  moyen  du  cabestan. 

Dans  ce  premier  cas,  la  résistance  véritable  contre  la- 
quelle s’exerce  la  puissance  du  moteur  se  compose  1°  du 
poids  à monter,  9°  des  résistances  qui  naissent  de  la  ma- 
chine même. 

Dans  la  charrette  A hras , sur  la  route  ordinaire  commo 
sur  le  rail  en  fer,  la  gravité  est  détruite  ; la  résistance  A 
vaincre  ne  consiste  que  dans  les  frottements  de  la  roue 
sur  ces  deux  genres  de  roules,  et  dans  les  frottements  de 
l'essieu  dans  les  boites  de  roues , auxquels  il  faut  joindre 
le  cahotage  sur  ces  deux  roules.  Cette  somme  do  résis* 
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tance , dans  chacun  de  cei  cas , et  surtout  dans  le  second  , 1 
est  bien  loin  d'équivaloir  à celle  du  cabestan.  On  a donc 
pu  augmenter  proportionnellement  la  charge  tirée  jus- 
qu'à atteindre  une  résistance  égale  à celle  du  cabestan  ; 
et  bien  qu'en  réalité  le  moteur  n'ait  lutté  que  contre  une 
résistance  de  même  valeur , il  a produit  un  travail  indus- 
triel beaucoup  plus  considérable. 

EnAn  sur  la  surface  liquide  du  canal , la  gravité  est  dé- 
truite comme  dans  les  deux  cas  précédents.  La  résistance 
réellement  vaincue  se  compose  de  deux  éléments  : pre- 
mièrement, la  lame  d'eau  refoulée  par  l'avant  du  bateau  , 
et  le  frottement  de  l'eau  sur  les  parois  latérales  ; deuxiè- 
mement , le  frottement  qu'éprouve  la  partie  plongée  sur 
la  surface  liquide  sur  laquelle  glisse  le  bateau.  La  pre- 
mière partie  est  dépendante  à la  fois  de  la  calaison  et  de 
la  vitesse  du  bateau;  elle  est  petite  paria  vitesse  O», 5 
qu'on  donne  au  moteur.  La  deuxième  partie  est  presque 
insensible , donc  la  résistance  totale  contre  laquelle  lutte 
le  moteur  n'atteiut  la  valeur  de  la  résistance  observée 
dans  le  cabestan  que  lorsque  le  poids  du  bateau  est  con- 
sidérable par  rapport  au  poids  élevé  à l’aide  du  cabestan. 

De  tout  cela  il  faut  conelure  que  si  le  travail  industriel , 
qu'on  appelle  effet  utile , est  quelquefois  beaucoup  plus 
considérable  que  la  force  du  moteur  , ce  n'est  pas  que  les 
dispositions  d'un  organe  mécanique  quelconque  puissent 
jamais  multiplier  la  force  d'un  moteur,  mais  c'est  que, 
par  l'application  intelligente  de  certains  phénomènes 
naturels,  les  masses  considérables  qui  sont  l'objet  du  tra- 
vail n'engendrent  que  des  résistances  proportionnellement 
beaucoup  plus  petites  qu'elles.  C.  Mekjaod. 

fouet  , ( Technologie .)  Instrument  servant  à forer  des 
petits  trous  dans  les  métaux  et  autres  corps  durs.  La  ligne 
de  démarcation  qui  sépare  le  foret  de  la  mècbc  est  diffi- 
cile à déterminer  d'une  manière  absolue  ; car  il  y a aussi 
des  mèches  qui  servent  à forer  le  fer  et  les  autres  corps 
durs  ; et  cependant  l’ouvrier  intelligent  ne  fait  pas  erreur 
de  mot,  et  distingue  bien  ce  qu'il  entend  par  foret  et  par 
mèche.  Le  foret  n'est  jamais  employé  que  pour  les  corps 
très-durs  ; il  ne  produirait  aucun  effet  dans  les  bois , ce  en 
quoi  il  diffère  d’abord  des  mèches,  dont  l'objet  principal 
est  le  percement  de  ces  matières  tendres,  tandis  qu’elles 
ne  peuvent  percer  les  métaux  qu'au  moyen  de  modifica- 
tions dans  lenr  forme  et  dans  leur  trempe.  D'une  autre 
part,  le  foret  ne  s'emploie  que  pour  percer  de  petits 
trous , des  avant-trous , que  la  mèche  agrandit  ensuite 
plus  ou  moins . selon  sa  portée.  Le  foret  est  toujours  fa- 
briqué par  l'ouvrier  qui  s'en  sert;  il  n’est  pas  à notre  con- 
naissance qu'on  en  trouve  de  tout  faits  dans  le  commerce , 
si  ce  n'est  ceux  qu’on  donne  avec  les  tourets,  ou  boites 
à forets.  Quant  aux  mèches , l’ouvrier , au  contraire , ne 
les  fabrique  jamais  lui-même , et  les  achète  toutes  fabri- 
quées. On  ne  saurait  dire  non  plus  que  la  différence  réside 
dans  la  forme,  car  celle  de  certaines  mèches  se  rapproebe 
beaucoup  de  celle  des  forets.  Nous  allons  passer  en  revue 
les  formes  diverses  données  aux  forets  ; au  mot  Mèciie 
nous  ferons  la  même  revue  pour  les  instruments  de  ce 
nom  , et  nous  espérons  qu'il  sera  impossible  que  le  lec- 
teur puisse  confondre  les  deux  instruments , encore  bien 
qu’il  soit  difficile  d'établir  par  des  termes  concis  et  tran- 
chants en  quoi  consiste  leur  différence - 

On  distingue  entre  plusieurs,  trois  formes  radicales  de 
forets  : 1°  1 c furet  proprement  dit,  qui  est  celui  que  les 
tourneurs  nomment  perçoir,  lorsqu'il  est  établi  en  grand  ; 


2°  le  foret  langue  de  carpe  ; 8<*  le  foret  langue  d’atpic. 
Le  premier  sert  à percer  dans  le  fer  des  trous  de  5 à 10 
millimètres,  et  même  davantage;  le  second  sert  à percer 
des  trous  plus  petits  dans  le  fer  et  dans  l’acier , et  même 
dans  ce  dernier  métal  revenu  bleu.  Le  troisième  est  par- 
ticulièrement propre  à percer  les  trous  dans  le  cuivre, 
dans  l'écaille  , dans  l'ivoire  et  dans  les  autres  corps  durs , 
mais  moins  cependant  que  le  fer  cl  l'acier. 

La  Ag.  535  représente  un  foret  tel  qu'on  le  fait  le  plus 
communément,  c'est-à-dire  à soie  carrée;  ce  n'est  pas  la 
meilleure  méthode,  parce  que  l’ajustage  de  celle  soie  car- 
rée dans  la  botte  à forets  est  plus  difficile  que  celui  de  la 
soie  cylindrique,  flg.  536  (V.  Boive  x FoneTs);  mais  lorsque 

Fig.  535.  530.  537.  538.  539. 


la  botte  n'est  pas  munie  d'une  vis  de  pression,  on  est  con- 
traint de  la  faire  ainsi  ; c'est  ce  qui  a lieu  pour  les  drilles 
et  quelques  autres  porte-forets  de  cette  espèce.  Après  cette 
soie  vient  le  collet  du  foret , qui  doit  aller  en  amincissant. 
Il  ne  faut  pas  cependant  trop  affaiblir  cette  partie,  car 
elle  n’est  point  trempée , et  assez  souvent  il  peut  se  faire 
qu'une  torsion  ait  lieu  au  collet.  On  doit  donc  j laisser  «le 
la  force,  mais  faire  en  sorte  que  ce  collet  soit  moins  fort 
que  la  tête  a;  sans  cette  précaution,  le  foret  ne  pourrait 
faire  que  des  trous  d'une  profondeur  très-bornée.  La  tête 
du  foret  doit  être  faite  avec  soin,  il  ne  faut  pas  qu'elle  ait 
absolument  la  forme  d'un  losange , comme  cela  n’a  que 
trop  souvent  lieu,  parce  qu’alors  le  foret  perd  de  sa 
grandeur  dès  le  premier  affûtage,  et  que,  si  l'on  a plu- 
sieurs trou»  de  même  diamètre  à percer,  on  ne  peut  y 
parvenir , ces  trous  devenant  de  plus  en  plus  petits.  Ce 
foret  est  affûté  en  ciseau,  mais  en  biseaux  contrariés,  cl 
de  manière  à ce  qu'il  coupe  toujours  dan»  le  même  sens. 
On  volt  en  b le  bout  des  Ag.  535  et  536;  Il  fera  comprendre 
comment  le  tranchant  est  disposé.  Comme  il  est  affûté  à 
biseaux  courts  , il  est  spécialement  employé  pour  le  per- 
cement du  fer  et  de  la  fonte  de  fer.  Il  fonctionne  par  un 
mouvement  de  rotation  continue , et  n'avancerait  que  de 
moitié  s’il  élai‘  mû  par  le  mouvement  de  va-et-vient  de 
l’archet;  il  faut  l’employer  sous  une  pression  plus  forte 
que  celle  usitée  pour  les  autres  forets  , qui  coupent  en  al- 
lant et  revenant , mais  aussi  prennent  moins  de  matière, 
et  n'avancent  l'ouvrage  qn’cn  raison  de  la  plus  grande 
rapidité  de  leur  rotation.  Au  résumé  , cet  outil , mû  par 
un  mouvement  de  rotation  assez  lent , mais  sous  nue  forte 
pression , avance  dans  le  fer  et  la  fonte  plus  promptement 
encore  que  le»  forets  cl-après  mentionnés , et  garde  beau- 
coup plus  longtemps  son  affût. 

La  Ag.  537  représente  le  foret  langue  de  carpe;  fl  est 
affûté  en  fermoir,  et,  par  conséquent , il  coupe  en  allant 
et  revenant  ; mais  U ne  fait  que  gratter,  et  emporte  tuoius 
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de  matière  à la  fois , il  avance  cependant  encore  assez 
vile,  parce  que,  mù  par  un  archet,  >a  rotation  est  très- 
rapide , et  qu’alors  le  moins  d'épaisseur  du  copeau  est 
compeusé  par  la  quantité  de  copeaux  ; c'est  la  forme  adop- 
tée pour  les  très-petits  forcis,  destinés  à percer  des  trous 
capillaires  dans  des  matières  très-dures  ; ils  sont  d'une 
confection  facile,  el  leur  repassage  n'exige  pas  à beaucoup 
près  la  même  attention  que  celui  des  forets  affûtés  en  ci- 
seau. 

La  fig.  558  représente  le  foret  langue  d'aspic  vu  de  face; 
la  flg.  539,  ce  même  forci  vu  de  côté;  c'est  celui  qu’on  em- 
ploie pour  percer  rapidement  des  trous  dans  le  cuivre , 
dans  la  corne,  l'ivoire,  les  bois  très-durs  ; il  est  également 
affûté  en  fermoir.  On  lui  donne  quelquefois  par  la  pointe 
la  forme  arrondie  d’un  fer  de  pique  ; mais  alors  on  ajoute 
inutilement  au  travail  delà  fabrication,  sans  que  l'effet 
produit  soit  préférable. 

Dans  ccs  divers  forets , nous  avons  représenté  différentes 
manières  de  faire  la  soie  : 1°  c'est  le  carré  dont  nous  avons 
parlé  plus  haut  ; 9°  c*est  la  soie  ronde  , avec  une  rainure 
angulaire  longitudinale,  faite  avec  un  tiers  point;  celte 
rainure  est  pratiquée  lorsque  la  vis  de  pression  de  la  boite 
est  terminée  par  une  pointe.  Lorsque  cette  vis  est  terminée 
par  une  surface  plane,  ou  goultc-rie-suif , on  fait  sur  la 
soie  un  méplat,  en  enlevant  une  partie  du  cylindre,  ainsi 
que  nous  t'avons  indiqué  flg.  557.  Enfin,  dans  ce  même 
cas  ou  la  vis  est  terminée  par  une  partie  plane , on  peut 
faire  l'entaille  représentée  fig.  538  et  539,  dans  laquelle 
celte  vis  pénètre. 

Le»  forets  seront  toujours  fabriqués  avec  de  l’acier  très- 
fin;  il  faut  avoir  soin  , en  forgeant  le  bout  de  la  tête  pour 
l'aplatir,  de  ne  point  trop  chauffer,  afin  que  l'acier  ne 
perde  point  de  sa  qualité,  mais  en  même  temps  do  chauf- 
fer assez  pour  qu'il  ne  se  fasse  pas , sous  l'effort  du  mar- 
teau, des  gerces  qui  deviendraient  très-apparentes  lors 
de  la  trempe,  et  qui  seraient  cause  de  la  prompte  rupture 
de  cet  outil , qui  fatigue  beaucoup.  Un  foret  brisé  au  fond 
d'un  trou  cause  un  grand  embarras  si  la  pièce  que  l'on 
fore  ne  peut  aller  au  feu  ; car  alors  son  extraction  devient 
très-difficile. 

La  trempe  de  ces  outils  , lorsqu'ils  sont  d'une  certaine 
force , no  diffère  point  de  la  trempe  ordinaire;  on  les  fait 
revenir  jaune  d'or,  ou  même  simplement  jaune  paille,  si 
l'acier  n'est  pas  très-fin.  Lorsqu'ils  sont  très-petits,  on  les 
trempe  avec  le  chalumeau,  à la  chandelle.  A cet  effet,  on 
commence  à chauffer  la  lige,  puis  on  porte  le  jet  de  flamme 
sur  la  pointe , qui  rougit  alors  très-promptement  ; aussitôt 
que  le  rouge  parait , on  plonge  le  foret  dans  le  suif  do  la 
chandelle  même,  et  la  trempe  est  faite;  rarement  on  a 
besoin  de  faire  revenir.  Il  est  prudent  de  ne  chauffer  et 
de  ue  tremper  que  le  petit  bout  du  foret;  si  la  tige  est 
trempée  , le  foret  se  rompt  aisément.  Quand  l'acier  en  est 
appauvri  par  plusieurs  trempes  successives,  on  lui  donne 
de  nouveau  du  corps  en  trempant  dans  une  gousse  d'ail , 
au  lieu  de  tremper  dans  le  suif.  A cet  effet,  on  tient  l’ail 
près  de  la  lumière  , afin  de  pouvoir  plonger  aussitôt  que 
ia  pointe  est  rouge  ; le  moindre  retard  ferait  manquer  la 
trempe,  ccs  petits  objets  ne  conservant  pas  la  chaleur. 
Lorsque  les  forets  doivent  seulement  percer  du  cuivre  , el 
que  l'acier  est  boo,  on  se  contente  de  la  trempe  à l’air. 
Dans  ce  cas,  oo  fait  rougir  la  pointe  comme  il  vient  d'étre 
dit , mais  d'une  nuance  un  peu  plus  claire  ; puis  ou  écarte 
de  suite  , et  par  un  mouvement  très-vif,  la  main  qui  tient 


le  foret  l'agite  fortement  dans  l'air  jusqu'à  ce  qu'il  soit  re- 
froidi : il  est  alors  trempé. 

Le  repassage  de  ccs  outils  délicats  se  fait  sur  la  pierre 
à l'huile;  il  faut  avoir  soin  de  conserver  les  biseaux  bien 
droits,  et  de  garder  les  pointes  exactement  ail  centre; 
sans  cette  précaution , il  n’y  a que  l'un  des  biseaux  qui 
coupc , et  alors  les  trous  sont  sujets  à dévier  de  la  ligne 
directe.  Il  faut,  lors  de  l'emploi , mettre  de  l'huile  ou  tout 
autre  corps  lubréfianl , afin  que  la  trempe  se  conserve; 
sans  cette  précaution , la  chaleur  produite  par  le  frotte- 
ment détrempe  promptement  l'outil.  Il  est  prudent  aussi 
de  retirer  de  temps  en  temps  le  fOret  du  trou , lorsqu'il 
doit  être  profond , afin  d’en  extraire  la  limaille. 

Pxvtt.x  Dksoimevux. 

forêts.  (Agriculture.)  Les  forêts  se  forment  par  ense- 
mencement ou  par  plantation. 

L'ensemensement  est  naturel  ou  artificiel.  La  plantation 
ne  peut  être  qu'artificielle. 

L'euccmcncemenl  naturel  a produit  originairementtoules 
les  forêts,  et  peut  suffire  à réparer  indéfiniment  leurs 
perles  naturelles. 

L’eosemenccment  naturel  se  fait  différemment  dans  les 
forêts  de  bois  feuillus,  et  dans  les  forêts  d'arbres  rési- 
neux. 

Les  bois  feuillus,  ou  à feuilles  caduques,  portent,  ou 
des  semences  lisantes  qui  tombent  autour  de  leurs  pieds, 
ou  de»  semences  légères  que  les  vents  emportent  à une 
certaine  distance , ou  de»  semences  ailées  qui  se  disper- 
sent facilement  au  loin.  La  connaissance  de  ccs  propriétés 
des  graines  apprend  ce  que  l'on  peut  attendre  de  l'étendue 
des  repeuplements  naturels  de  chaque  espèce  de  porte- 
graines;  il  y a seulement  quelques  précautions  à prendre, 
pour  favoriser  la  germination  de»  graines  ou  le  dévelop- 
pement des  jeunes  plants.  Quant  à l'ensemencement  na- 
turel des  hois  d'arbres  résineux , ceux  de  pins  sauvages 
se  repeuplent  facilement , en  abattant  annuellement  nn 
tiers  de  la  coupe  ; mais  les  forêts  d'épicéa  et  de  mélèzes 
étant  souvent  plusieurs  années  sans  produire  de  graines 
fertiles,  il  faudra  surtout  avoir  recours  aux  ensemence- 
ments artificiels. 

Les  forêts  artificielles  s'obtiennent  par  serais  et  par 
plantations.  Le  succès  des  plantations  dépend  de  la  bonté 
des  semences,  du  choix  des  espèces,  du  choix  el  de  la 
préparation  des  terrains,  du  mode  d'ensemencement , de 
V opportun! té  Au  temps,  cl  des  soins  donnés  Âl’opéraliou. 

Les  semis  en  graud  doivent  toujours  se  faire  avec  des 
espèces  de  bois  dont  le  mérite  est  reconnu , el  qui  con- 
viennent le  plus  aux  besoins  du  pays  et  à la  nature  du 
terrain.  On  s'assure,  quand  cela  est  nécessaire,  que  les 
graines  sont  bonnes  , en  accélérant  la  germination  de 
quelques  échantillons  ; il  faut  qu'elles  soient  fertiles  et 
mûres , et  qu'elles  aient  été  conservées  avec  les  soins  ap- 
propriés à chaque  espèce. 

Les  terrains  médiocrement  humides , quand  ils  ne  sont 
pas  trop  glaiseux  et  compactes,  favorisent  beaucoup  lu 
développement  des  graines  et  la  nutrition  des  jeunes  plants. 
Mais  , par  la  suite,  ils  influent  sur  la  qualité  du  tissu  li- 
gneux , et  peuvent  donucr  des  bois  moins  bous  dans  leur 
emploi  économique.  Les  terrains  secs,  quand  ils  ne  le  sont 
pas  jusqu'à  l'aridité,  donnent  en  général  du  bois  meilleur. 
Seulement,  on  doit  mettre  le  terrain  en  étal  d«f  recevoir 
la  semence,  d en  favoriser  la  germination  , et  de  fournir 
aux  jeunes  plants  la  nourt  dure  dout  ils  oui  besoin  ; c'est -à- 


3d  by  Google 


FORÊTS. 


405 


dire  qu’il  doit  être  frais,  nouvellement  remué  et  suffisam- 
ment ameubli.  On  cil  quelquefois  dans  le  cas  de  protéger 
la  levée  des  graines  par  des  abris  artificiels , appliqués 
même  à de  grandes  surfaces.  Des  rideaux  de  grands  arbres, 
des  baies  sèches  , le  mélange  même  de  graines  d'arbustes 
qui  poussent  vite  et  vivent  peu , aux  graines  dures  et  lentes 
à croître  qui  doivent  constituer  le  fond  de  la  forêt, 
aident  à atteindre  ce  but.  On  mêle  avec  succès  , aux  se- 
mences de  bois,  une  demi-semence  de  céréales , dont  on 
ne  coupe  le  chaume  qu'au  tiers  ou  à moitié  de  sa  hauteur. 
Il  ne  faut  d'ailleurs  semer  ni  trop  clair,  ni  trop  dru.  I.a 
règle  à suivre  est  de  semer  modérément , quand  la  graine 
est  bonne  et  le  terrain  bon  et  bien  cultivé.  En  général,  les 
semences  doivent  être  peu  recouvertes;  elles  doivent  l’être 
d’autant  moins  que  le  terrain  est  plus  serré , la  semence 
plus  petite  et  accompagnée  en  levant  de  feuilles  séminales. 
Il  faut  très-peu  recouvrir  les  semences  pesantes  que  l'on 
sème  en  automne  sous  l'abri  de  vieux  arbres  ; on  ne  doit 
point  recouvrir  les  semences  ailées  et  légères,  mais  sim- 
plement les  répandre  à la  surface  de  la  terre  après  une 
légère  culture  : les  semis  de  pins  réussissent  mieux  quaud 
ils  ne  sont  pas  couverts.  La  quantité  des  graines  à semer 
est  aussi  déterminée  par  la  nature  des  essences.  Pour  re- 
peupler une  vieille  forêt  de  chênes , on  se  contente  de  faire 
herser  les  endroits  qui  ne  peuvent  recevoir  tes  glands  qui 
tombent  des  arbres , puis  on  y fait  un  semis  à la  main  , 
pour  lequel  on  emploie  60  décalitres  par  hectare.  On  fait 
ensuite  passer  la  herse  sur  tout  le  terrain.  On  double  la 
quantité  de  glands  pour  convertir  en  essence  de  ebéne  un 
canton  composé  d'autres  essences  ; mais  pour  convertir  en 
chênaie  un  terrain  entièrement  nu  et  dépouillé  d'arbres, 
il  faut  d'abord  le  mettre  en  culture  pendant  quelques  an- 
nées, le  labourer  de  nouveau  en  automne,  y jeter  du 
gland  à la  volée  à raison  de  130  décalitres  par  hectare  , 
puis  le  herser  avec  une  herse  de  fer. 

Pour  les  semis  d’orme , on  ramasse  la  graine  dès  qu’elle 
est  mûre;  il  faut  prendre  garde  qu’elle  ne  s'échauffe,  car 
en  peu  d'heures  elle  se  gâterait  absolument;  on  la  sème 
tout  de  suite  sur  un  terrain  bien  préparé  à la  charrue  ou 
à la  houe.  Il  faut  au  moins  30  décalitres  de  bonnes  se- 
mences par  hectare  ; l'opération  se  fait  par  un  temps  calme 
et  pluvieux  , afin  que  la  semence  soit  mouillée  tout  de 
suite , et  se  mêle  entièrement  à la  terre  sans  qu'on  la  re- 
couvre. 

La  semence  de  frêne  se  récolte  en  octobre , et  se  sème 
le  plus  tôt  possible,  à raison  de  52  kil.  par  hectare;  on 
herse  avec  des  broussailles  d'épines.  La  graine  est  souvent 
deux  et  même  trois  ans  à lever. 

Le  hêtre  et  le  châtaignier  réussissent  rarement  sur  les 
terrains  entièrement  nus.  L'exposition  doit  être  ombragée, 
et  dirigée  plus  au  nord  et  â l'est,  qu’au  sud  et  à l'ouest. 
Les  faines  et  les  châtaignes  sont  mûres  en  automne;  c'est 
l’époque  la  plus  sûre  pour  leur  ensemencement.  20  déca- 
litres par  hectare  suffisent  pour  le  repeuplement  d'un  bois 
déjà  garni  de  vieux  arbres.  Quand  les  serais  doivent  avoir 
Heu  dans  des  terrains  considérables  absolument  vide»  il 
faut  toujours  les  faire  précéder  par  une  culture  de  quel- 
ques autres  essences  qui  puissent  protéger  les  jeunes  hê- 
tres. 

L’époque  la  plus  favorable  aux  semis  d'aune  est  le 
commencement  de  mars.  Il  faut  11  kil.  de  graines  par 
hectare  pour  les  places  vagues  et  les  terrains  absolument 
vide». 


Il  faut  30  kil.  de  semence  d’érable  par  hectare,  lors- 
qu’on l’emploie  avec  ses  ailes.  On  enterre  suffisamment  les 
graines  en  (rainant  sur  le  sol  un  fagot  d'épines.  Semés 
en  automne,  l’érable  commun  et  l'érable  plane  paraissent 
dèsle  printemps.  I.a  plupart  ne  se  montrent  qu’aux  deuxième 
et  troisième  années. 

Le  bouleau  est  un  des  bois  qui  s'accommodent  le  plus 
de  toute  espèce  de  terrains.  Parmi  Ips  bouleaux  améri- 
cains, il  y en  a qui  sont  éminemment  digne»  de  nos  soins, 
comme  le  bouleau-merisier  (hctula  Icnta)  et  le  bouleau  à 
canot  (betula  papyracea).  Les  graines  de  bouleau  , extrai- 
tes des  cônes,  s'échauffent  très-promptement,  si  on  les  en- 
tasse encore  fraîches.  On  emploie  par  hectare  35  kil.  de 
cônes  bruts , ce  qui  fait  deux  kil.  de  semence  métée  à 
33  kil.  d’écailles;  on  sème  par  un  temps  calme  et  plu- 
vieux. On  ne  recouv  re  pas  du  tout  les  plants. 

Les  plants  de  bouleaux  se  plaisent  dans  les  endroits  dé- 
couverts. 

Cinq  espèces  de  bois  résineux  concourent  surtout  au- 
jourd'hui à la  formation  des  forêts.  Ce  sont  le  pin  sauvage, 
le  sapin  blanc  argenté,  l’épicéa,  le  mélèze,  et,  dans  les 
départements  plus  méridionaux  , le  pin  maritime. 

Semis  du  pin  sauvage.  — - Il  s’opère  de  deux  manières, 
soit  avec  des  cônes  entiers , soit  avec  la  semence  épluchée 
et  débarrassée  de  ses  membranes.  Le  pin  sauvage  se  con- 
tente des  plus  mauvais  sables,  pourvu  qu'ils  soient  fixes  ; 
mais  il  croit  d’autant  mieux  que  le  terrain  n’csl  pas  exposé 
à la  sécheresse , qu'il  est  mélé  d'un  peu  de  glaise . et  que 
sa  surface  est  recouverte  de  terre  végétale.  On  prépare  dès 
l'automne,  par  un  labour,  le  terrain  destiné  à recevoir  les 
semences.  Quant  aux  sables  fins,  on  se  contente  d'y  passer 
la  herse,  si  toutefois  on  ne  craint  pas,  par  là  , de  leur 
rendre  trop  de  mobilité.  Il  faut  éviter  soigneusement  de 
diriger  les  sillons  de  haut  en  bas , parce  que  les  eaux 
inonderaient  et  entraîneraient  les  semences  ou  les  jeunes 
plants.  La  semence  du  pin  mûrit  ordinairement  vers  le 
commencement  d’octobre,  et  s’envole  au  printemps  lorsque 
le  temps  est  chaud.  La  récolte  peut  donc  se  fixer  de  la  fin 
d’octobre  jusqu’au  mois  d’avril. 

Semis  de  cônes  entiers.  — Ils  conviennent  surtout 
pour  les  endroits  nus  et  sans  abri  contre  le  soleil,  ainsi  que 
pour  les  plaiucs  sablonneuses  et  les  amas  de  sables  restés 
à découvert.  Il  faut,  par  hectare  de  terrain  absolument 
nu,  24  hectolitres  de  côoes.  On  peut  répandre  les  cônes  à 
la  main  dans  les  sillons  tracés  à la  charrue  ou  à là  houe. 
Ils  s’ouvrent  d'eux-mémes  et  laissent  échapper  leurs  grai- 
nes , mais  seulement  par  la  surface  qui  touche  à la  terre 
et  immédiatement  autour  du  cône,  cl  non  par  la  partie 
supérieure.  Pour  rendre  l'ensemencement  égal,  il  faut, 
quand  les  cônes  sont  parfaitement  mûrs,  faire  passer  des- 
sus une  herse  de  branchages.  Les  cônes,  en  roulant, 
répandent  la  semence  qu'ils  contiennent  encore , et  on 
abandonne  ensuite  le  succès  du  semis  au  hasard  de  la 
température. 

Semis  de  graines  de  pin  épluchées.  — Ils  sont  très- 
avantageux  dans  certains  cas  : 1°  pour  repeupler,  après 
un  léger  labour  , les  coupes  dans  lesquelles  il  ne  reste  pa» 
assez  de  porle-graiaes  pour  fournir  un  ensemencement 
suffisant  ; 2<»  pour  récosemeocer , après  les  avoir  bersés , 
les  vides  qui  »e  trouvent  dans  les  semis  déjà  avancés  en 
âge  ; 5»  pour  semer  les  endroits  ensablé»  qui  soûl  recou- 
verts de  broussailles , cl  où  il  est  impossible  de  leuiucr 
les  cônes  qu'on  y répandrait.  Dans  ccs  differents  cas , on 
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sème  à la  main,  en  se  serrant  de  trois  doigts , et  on  em- 
ploie environ  15  kil.  par  hectare.  .Mais  si  l’on  sème  par 
rayons  tracés  à la  charrue  ou  à la  houe,  il  ne  faut  que 
cinq  4 six  kil.  de  graines.  Les  semis  de  pin  ne  veulent  nul- 
lement être  recouverts , il  faut  que  la  semence  reste  à nu 
sur  le  sol. 

Semis  de  sapin.  — Les  semis  de  sapin , soit  en  plaine, 
soit  sur  les  montagnes,  réussissent  très-bien  dans  les  ter- 
rains de  bonne  qualité,  fermes , Irais,  pierreux,  couverts 
de  terre  végétale  , exposés  au  nord  et  dans  une  situation 
fraîche  et  omhragée.  La  semence  de  ces  arbres  est  con- 
tenue dans  des  cônes  dirigés  vers  le  ciel  ; elle  mûrit  et  on 
doit  la  récolter  en  septembre.  Les  écailles  des  cônes  s’ou- 
vrent très-facilement , et  laissent  tomber  leurs  graines  ; 
on  doit  en  débarrasser  la  graine  en  la  passant  au  crible, 
et  faire  promptement  celte  opération  , parce  que  celle  se- 
mence, contenant  beaucoup  de  parties  huileuses  et  aqueu- 
ses , ne  conserve  guère  ta  faculté  germinative  au  delà  du 
printemps  suivant.  Comme  elle  est  beaucoup  plus  grosse 
que  eelle  du  pin  sauvage , il  en  faut  au  moins  une  fois 
autant  que  de  celle  là . c’est-à-dire  31  kil.  par  hectare. 
On  se  contente  de  gratter  la  surface  du  terrain , et  de  ré- 
pandre la  semence  tans  l'enterrer. 

Semis  d’éplcàa.  — L'épicéa  n'exige  pas  un  terrain  aussi 
bon  que  le  sapin  argenté.  Cependant  il  vient  mal  dans  un 
terrain  sec  et  sablonneux  ; il  lui  faut  une  exposition  froide 
et  élevée.  Sa  semence  mûrit  vers  la  fin  d’octobre,  et  il 
faut  récolter  les  cônes  depuis  le  mois  de  novembre  jusqu'au 
mois  de  mars.  Les  semis  doivent  toujours  se  faire  avec  de 
la  semence  épluchée;  elle  a l’avantage  de  te  conserver 
plusieurs  années,  li  faut  15  kil.  de  graine  pnrepar  hectare. 
Elle  ne  doit  pas  être  couverte . 

Semis  de  mélèze.  — Cet  arbre , le  premier  des  bois 
résineux,  prospère  dans  les  lieux  élevés , froids,  tempérés, 
ainsi  que  dans  les  plaines  où  il  y a de  la  fraîcheur.  Les 
cônes  se  récoltent  après  le  mois  do  novembre  jusqu'en 
mars  ; on  ne  doit  pas  cueillir  ceux  qnl  sont  vient  et  vides. 
Il  est  très-difficile  de  les  éplucher,  et  ceux  qui  en  font  mé- 
tier détruisent  souvent  les  germes  en  plaçant  les  cônes  dans 
on  four  trop  chand.  On  répand  la  semence  dans  des  sil- 
lons pratiqués  à la  cbamie , on  dans  des  rayons  pratiqués 
à la  houe.  Dans  le  dernier  cas  , on  n'empkrie  que  5 à 6 kil. 
de  graine  pure  par  hectare.  Mais  les  semis  de  cette  sorte 
éprouvent  tant  de  chances  contraires , qu’il  est  très-pré- 
férable de  planter  plutôt  que  de  semer  les  terrains  sur  les- 
quels on  veut  établir  des  bois  de  mélèze. 

Des  plantations . — Avant  de  déterminer  une  planta- 
tion , il  faut  examiner  avec  soin  la  nature  et  la  profondeur 
do  sol.  Il  y a des  essences  qui  croissent  beaucoup  mieux 
mélangées  ensemble  que  quand  elles  sont  de  la  même  es- 
pèce. Le  ebéne  aime  à être  entremêlé  avec  le  frêne,  et  se 
plaît  même  mieux  avec  les  bois  blancs.  Telles  espèces  en- 
foncent leurs  racines,  d’autres  les  étendent  à la  surface,  etc. 
Les  plantations  se  font  en  jeunes  plants  élevés  dans  les 
pépinières , ou  arrachés  dans  les  forêts , ou  bien  en  jeunes 
arbres  ayant  acquis  en  pépinière  une  certaine  force.  Les 
plants  élevés  eo  pépinière  sont  infiniment  préférables , sur- 
tout s’ils  ont  été  repiqués.  Les  plants  arrachés  dans  les 
bois  valent  encore  moins  qu’ils  ne  eoûtent;  ils  n’ont  en 
général  qu’un  pivot  ou  des  racines  peu  chevelues  ; leur  tige 
est  maigre  et  étiolée , leur  bois  est  dur  et  rabougri  ; ils  sont 
extraordinairement  sensible»  à l’action  du  soleil , du  hâ!e 
et  des  vents,  dans  les  iwtlioos  ouvertes. 


On  peut  planter  depuis  la  chute  des  feuilles  jusqu’à  leur 
renouvellement,  selon  la  nature  des  lorrains,  l’espèce  des 
arbres  et  le  cours  des  saisons. 

Les  arbres  qui  poussent  de  bonne  heure  au  printemps, 
ou  qu'on  destine  à des  sols  légers,  secs  et  chauds,  doi- 
vent être  plantés  en  autorame  ; ceux  qui  craignent  les  ge- 
lées, ou  qu’attendent  des  terrains  argileux  et  humides, 
réussissent  mieux  au  printemps. 

Los  racines  des  plants  ne  doivent  rester  exposées  à l’air 
que  le  moins  posribie , et  VhablUage  doit  se  borner  au 
retranchement  de  celles  qui  ont  été  mutilées  ou  froissées. 
Il  y a des  espèces  d’arbres  aux  racines  desquelles  on  ne 
louche  généralement  point , tels  que  les  arbres  verts. 

Il  y a diverses  manières  de  planter.  Ou  appelle  planta- 
tions eo  pots , poids  ou  poqucls,  l'action  de  planter  dans 
des  trous  ouverts  sur  un  terrain  qui  n’a  reçu  aucune  pré- 
paration ; on  espace  les  trous  à 1 mètre  et  demi  les  uns 
des  autres, et  on  les  dispose  en  quinconce  autant  que  pos- 
sible. On  leur  donne  euviron  un  demi-mètre  de  diamètre, 
sur  un  tiers  de  mètre  de  profondeur.  On  appelle  rayon- 
ner l’action  d’ouvrir  sur  le  terrain,  avec  la  bêche  ou  avec 
la  boue , des  fosses  longitudinales  et  parallèles  à uoo  dis- 
tance calculée  sur  le  but  de  la  plantation. 

La  distance  à mettre  entre  les  sujets  dépend  de  la  qua- 
lité du  sol , des  espèces  de  plants  et  de  l’améoagcment  que 
l’on  se  propose  d'adopter.  L’t-spacc  à mettre  entre  les 
plants  destiuéa  à être  élevés  en  futaie,  est  de  4 mètres. 
Four  ceux  qui  doivent  être  tenus  en  taillis,  il  n’esl  que 
d’un  tiers  de  mètre  à un  mètre  deux  tiers.  Quant  aux  ar- 
bres isolés  et  d’aliguement , l'espace  sera  de  7 à fi  mètres 
pour  les  chênes  et  pour  les  fréues  , de  5 à 6 mitres  pour 
les  ormes  et  les  platanes , de  4 à 5 mètres  seulement  pour 
les  ipreaux,  les  peupliers  et  les  trembles;  mais  il  sera  de 
8 à lu  mètres  pour  les  châtaigniers  et  pour  les  noyers  , à 
cause  du  développement  de  leurs  têtes. 

On  sent  que  les  frais  de  semis  et  de  pi  solation  doivent 
varier  suivant  les  lieux  et  les  terrains;  il  n’est  pas  pour  les 
plantations  de  mode  fixe  ; en  général,  on  défonce  trop  et 
on  ne  laboure  pas  assez.  Beaucoup  de  plantations  man- 
quent totalement  pour  avoir  été  trop  défoncées.  Voici  tou- 
tefois le  devis  de  ce  que  doivent  coûter  les  plantations  et 
l'entretieo,  pendant  quatre  ans,  d'un  hectare  de  terrain 
de  médiocre  qualité  planté  en  essence  forestière. 


1°  béfonccment  d'un  hectare  à 40  ccotimèlrcs 
de  profondeur.  200  fr. 

2»  Fourniture  de  10,000  plants  de  rigoles.  100 

3*  Transports  de  plants  et  exécution  de  la 
plantation.  100 

4°  Trois  regarnis  estimés  à 15  francs.  45 

5°  Huit  façons  données  en  4 ans.  200 

Total  «Ï5- Pr7 


Les  semis  de  résineux  sc  font  en  grand  dans  deux  sys- 
tèmes, soit  sur  uu  défouceiucul  total , soit  par  baudes. 

Semis  en  place. 


1°  béfonccment  de  30  à 55  centimètres  de 
prorundeur.  90  fr. 

2°  Cassage  des  moites , semage  de  la  graine 
el  ratissage  pour  l’enterrer.  30 

3®  10  kil.  de  pin  sylvestre.  30 

4°  10  kil.  de  pin  maritime.  5 

Total  155  fr. 
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Pour  In  semis  par  baudet  parallèle»  de  50  centimètres 
de  largeur,  entre  lesquelles  restent  des  bandes  parallèles 
d’un  mètre,  la  dépense  est  la  même  , sauf  une  diminution 
sur  le  défonccment  de  60  fr.  par  hectare  ; ce  qui  réduit  les 
frairà  95  fr.  Pour  le  complément  de  cet  article,  voyez 
les  roots  : Abatage  des  dois,  Argue,  Aicsageiim,  Ex- 
ploitation UES  BOIS,  etc.  SOCLAXGE  ÜODI3. 

fouets.  ( Administration.  ) La  conservation  des  forêts , 
a dit  l'orateur  du  gouvernement  lors  de  la  présentation  du 
nouveau  code,  est  l'un  des  premiers  intérêts  de  la  so- 
ciété , et  par  conséquent  l'un  des  premiers  devoirs  des 
gouvernements.  Tous  les  besoins  de  la  vie  se  lient  à cette 
conservation  ; l'agriculture  , l'architecture , presque  tou- 
tes les  industries  y cherchent  des  aliments  et  des  ressour- 
ces que  rien  ne  peut  remplacer. 

Nécessaires  aux  individus,  les  forêts  ne  le  sont  pas 
moins  aux  États.  C'est  dans  leur  sein  que  le  commerce 
trouve  ses  moyens  de  transport  et  d'échange  ; c'est  à elles 
que  les  gouvernements  demandent  des  éléments  de  pro- 
tection, de  sûreté  et  de  gloire. 

Ce  n'est  pas  seulement  par  les  richesses  qu'offre  l'exploi- 
tation des  forêts  sagement  combinée  qu'il  faut  juger  de 
leur  utilité;  leur  existence  même  est  un  bienfait  inappré- 
ciable pour  les  pays  qui  les  possèdent , soit  qu'elles  pro- 
tègent et  alimentent  les  sources  et  les  rivières , soit  qu'elles 
soutiennent  et  raffermissent  le  sol  des  montagnes,  soit 
qu'elles  exercent  sur  l’atmosphère  une  heureuse  et  salu- 
taire influence. 

La  destruction  des  forêts  est  devenue,  pour  les  pays  qui 
en  ont  été  frappés , une  véritable  calamité  cl  une  cause 
prochaine  de  décadence  cl  de  ruine.  Leur  dégradation, 
leur  réduction  au-dessous  des  besoins  présents  ou  à venir 
est  un  de  ces  malheurs  qu'il  faut  prévenir,  une  de  ces  fau- 
tes que  rien  ne  saurait  excuser,  et  qui  ne  se  réparent  que 
par  des  siècles  de  persévérance  et  de  privation. 

Pénétrés  de  cette  vérité , les  législateurs  de  tous  les  âges 
ont  fait  de  la  conservation  des  foréu  l’objet  de  leur  solli- 
citude particulière  ; et  pendant  plusieurs  siècles , les  efforts 
des  rois  de  France  ont  lutté  coulre  les  abus  auxquels  les 
foréu  de  l'Étal  étaient  exposées  , cl  contre  les  spéculations 
imprudentes  de  la  propriété  privée. 

Toutefois  pendant  longtemps,  et  surtout  dans  les  pre- 
miers siècles  de  la  monarchie , on  ne  s'occupa  des  forêts 
qui  couvraient  presque  entièrement  le  sol  de  la  France  , 
que  sous  le  rapport  de  leur  défrichement,  que  rendait 
chaque  jour  plus  nécessaire  l'accroissement  de  la  popula- 
tion, cl,  par  suite,  les  progrès  de  la  civilisation  et  du 
commerce.  On  s’eu  occupa  également  en  ce  qui  concer- 
nait la  chasse , el  il  faut  arriver  aux  ordonnances  de  Phi- 
lippe le  Uardi , do  1280,  et  â celtes  de  Philippe  le  Bel, 
de  1291  et  de  1302,  pour  trouver  les  (races  d’une  admi- 
nistration des  bois , et  d'agents  régulièrement  investis  de 
la  direction  de  cette  administration  sous  le  litre  de  Mai - 
très  des  eaux  et  forêts.  Nous  devons  mentionner  aussi 
la  Charte  aux  Normands  de  Louis  le  Hulin,  de  1315, 
el  l'ordonnance  de  Philippe  le  Long,  de  1.118,  qui  exigent, 
sous  peine  de  nullité,  que  les  bois  soient  vendus  aux 
enchères.  Ce  même  prince  fit,  en  1319,  un  règlemcul 
général  sur  les  eaux  et  forêts;  mais  le  plus  important  qui 
ait  été  rendu  sur  celle  matière  est,  sans  contredit,  l'or- 

[ij  Les  termes  employés  par  le  code  forestier  n'ayant  pa» 
de  signification  bien  diatiucte  dans  lo  langage  u»ucl,  uous 


donnaocc  générale  de  Charles  V,  de  1376.  Cet  acte  fut 
reproduit  à peu  près  textuellement  par  l'ordonnance  de 
1515,  et  servit  de  hase  à l'ordonnance  de  1CG9. 

Celte  dernière  ordonnance,  qui  a régi  les  forêts  pen- 
dant plus  de  150  ans,  fut  destinée  à réprimer  de  grands 
désordres.  Elle  dut  mettre,  par  conséquent,  desrcstrictious 
graves  à l'exercice  du  droit  de  propriété , el  assurer  son 
exécution  par  de»  peines  sévère».  En  supprimant  la  juri- 
diction des  eaux  et  forêts,  la  loi  du  25  décembre  1790 
sapa  l'ordonnance  de  16C9  dans  sa  hase  principale,  et 
la  loi  du  29  septembre  1791  acheva  de  détruire  com- 
plètement l'harmonie  de  ce  règlement.  Il  en  résulta  une 
perturbation  réelle  dans  l'administration  des  forêts,  qui 
n'avait  d’autre  guide  que  les  restes  incohérents  d'une 
législation  ancienne,  dont  la  hase  était  renversée,  et  les 
commencements  d'une  législation  nouvelle  , qui  en  était 
restée  à son  ébauche  et  n'avait  jamais  reçu  de  com- 
plément. 

Cet  état  se  perpétua  jusqu'à  nous , à l’aide  de  règle- 
ments partiels  qui  intervenaient  de  loin  en  loin  sur  des 
objets  spéciaux.  II  était  donc  urgent  de  mettre  cette  partie 
importante  de  l'administration  publique  en  harmonie  com- 
plète avec  notre  législation  et  nos  besoins  actuels;  c'est 
ce  qu’ont  fait  la  loi  du  21  mai  1827  et  l'ordonnance  régle- 
mentaire du  1er  août  suivant,  que  nous  allons  passer  ra- 
pidement en  revue. 

Ces  règlements  ne  concernent  toutefois  que  les  bois 
spécifiés  dans  l'article  1er  (|e  la  loi , el  qui  sont  1°  les  bois 
et  forêts  qui  font  partie  du  domaine  de  l’État;  2»  ceux 
qui  fout  partie  du  domaine  de  la  couronne  ; 3°  ceux  qui 
sont  possédés  à titre  d'apanages  et  de  majorais  réversibles 
à l'État  ; 4°  les  bois  et  forêts  des  communes  et  des  sections 
de  commune  ; 5»  ceux  des  établissements  publics  ; Gü  les 
bois  cl  forêts  dans  lesquels  l'État,  la  couronne,  les  com- 
munes ou  les  établissements  publics  ont  des  droits  de  pro- 
priété indivis  avec  des  particuliers. 

Les  patliculicrs  exercent  sur  leurs  Irais  tous  les  droits 
résultant  de  la  propriété  , sauf  les  restrictions  spéciAées 
par  la  loi. 

Les  emplois  de  l'administration  forestière  suul  incom- 
patibles avec  toutes  autres  fouclions,  soit  administratives, 
soit  judiciaires;  ils  ne  peuvent  être  confiés  qu'à  des  indi- 
vidus ayant  vingt-cinq  ans  accomplis;  sauf  les  dispenses 
d'âge  que  peuvent  obtenir  les  élèves  soi  tant  de  l’école  fo- 
restière. 

Les  agents  et  préposés  de  l’administration  forestière 
ne  peuvent  entrer  en  fonctions  qu’après  avoir  prêté  ser- 
ment devant  le  tribunal  de  première  instance  de  leur 
résidence,  et  après  avoir  fait  enregistrer  leur  commis- 
sion , et  l'acte  de  prestation  de  leur  serment  au  greffe  des 
tribunaux  dans  le  ressort  desquels  ils  doivent  exercer  leurs 
fonctions. 

Les  gardes  sont  responsables  des  délits  , dégâts  , abus 
et  abroutissements  qui  ont  lieu  dans  leurs  triages,  el  pas- 
sibles des  amendes  et  indemnités  encourues  par  les  délin- 
quants , lorsqu’ils  n'ont  pat  dûment  constaté  les  délits. 

L'cmpreinlc  de  lous  les  marlcaux  dont  les  agents  et 
les  gardes  forestiers  font  usage , tant  pour  la  marque  des 
bois  de  délit  el  des  chablis,  que  pour  les  opérations  de  ba- 
livage [1]  eide  martelage,  est  déposée  au  greffe  des  lii- 

croyoui  devoir  donner  ii  la  fin  de  cet  article  l&nomcudaturcdo 
ccs  termes,  avcules  explications  me  chaires  à leur  luloihgente. 
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banaux , savoir  : l'empreinte  des  marteaux  particuliers 
dont  les  agents  cl  gardes  sont  pourvu* . aux  greffes  des 
tribunaux  de  première  instance  , dans  le  ressort  desquels 
ils  exercent  leurs  fonctions;  l'empreinte  du  marteau  royal 
uniforme,  aux  greffes  des  tribunaux  de  première  instance 
et  des  cours  royales. 

La  séparation  entre  les  bois  et  forêts  de  l'État,  et  les 
propriétés  riveraines  peut  être  requise , soit  par  l'admi- 
nistration forestière,  Mit  par  les  propriétaires  riverains; 
elle  a lieu  â frais  communs.  Les  demandes  doivent  être 
adressées  aux  préfets  des  départements  ; les  tribunaux  sont 
chargés  déjuger  les  contestations  auxquelles  cette  délimi- 
tation peut  donner  lieu. 

Tous  les  bois  et  forêts  de  l'État  sont  assujettis  à un  amé- 
nagement réglé  principalement  dans  l'intérêt  des  produits 
en  matière  et  de  l'éducation  des  futaies.  Cet  aménage- 
ment est  fixé  par  des  ordonnances  royales.  En  effet , l'amé- 
nagement ne  peut  qu'être  l'objet  de  dispositions  réglemen- 
taires et  d'exécution;  il  demande  des  modifications  qui 
tiennent  à la  nature  des  lieux,  à l'Âge  et  à l’essence  des 
bois;  et  incontestablement,!!  est  un  acte  d'administra- 
tion. Aucune  coupe  ne  peut  y être  faite  sans  une  ordon- 
nance du  roi , à peine  de  nullité  des  ventes,  sauf  le  recours 
des  adjudicataires  s’il  y a lieu  , contre  les  fonctionnaires 
ou  agents  qui  ont  ordonné  ou  autorisé  ces  coupes. 

Les  ventes  ordinaires  ou  extraordinaires  ne  peuvent, 
sous  peine  de  nullité,  avoir  lieu  dans  ces  bois  que  par 
voie  d'adjudication  publique,  qui  doit  être  annoncée,  au 
moins  quinze  jours  d'avance,  par  des  affiches  apposées 
daos  le  chef-lieu  du  département, dans  le  lieu  delà  veule, 
dans  la  commune  de  la  situation  des  bols  et  dans  les  com- 
munes environnantes.  Mais  les  adjudicataires  ue  peuvent 
commencer  l'exploitation  de  leurs  coupes  avant  d'avoir 
obtenu  par  écrit,  de  l'agent  forestier  local,  le  permis 
d'exploiter,  à peine  d'être  poursuivis  comme  délinquants, 
pour  les  bois  qu'ils  auraient  coupés.  Ils  sont  d'ailleurs, 
ainsi  que  leurs  cautions , responsables  et  contraignable* 
par  corps  au  paiement  des  amendes  et  restitutions  encou- 
rues pour  délits  et  contraventions  commis,  soit  dans  la 
vente,  soit  à l'ouïe  de  la  cognée,  par  les  facteurs  , garde- 
ventes,  ouvriers,  bûcherons,  voituriers,  et  tous  autres 
ouviers  employés  par  eux.  Après  avoir  réglé  le  mode  d’ad- 
judication des  coupes,  le  code  classe  arec  beaucoup  de 
soins  et  de  précision  les  agents,  fonctionnaires  et  autres 
personnes  qui  ne  peuvent  prendre  part  aux  ventes  d'une 
manière  directe  ni  indirecte. 

Les  dispositions  ci-dessus,  et  toutes  les  formalités  pres- 
crites par  le  code  forestier  pour  les  adjudicatioos  des  cou- 
pes de  bois,  sont  observées  pour  les  adjudicationidc  glan- 
der. panage  et  paisson. 

Nous  arrivons  aux  affectations  de  coupes  de  bois,  c'est- 
à-dire  aux  concessions  qui  consistaient  autrefois  dans  la 
faculté  attribuée  à des  établissements  industriels,  de  pren- 
dre dans  une  forêt,  moyennant  rétribution,  le  bois  né- 
cessaire à leur  alimentation.  Les  une*  étaient  à perpé- 
tuité, les  autres  n’avaient  qu'une  durée  limitée,  et  toutes 
étaient  accordées  dans  le  double  but  de  favoriser  le  dé- 
veloppement de  l'industrie , et  de  créer  des  moyens  nou- 
veaux de  consommation  pour  des  forêts  quien  manquaient. 
Les  anciennes  provinces  de  la  Lorraine,  de  la  Franche- 
Comté  et  de  l'Alsace  étaient  celles  où  ces  affectations 
avaient  particulièiciuciu  lieu.  Elles  différent  donc  , sous 
plusieurs  rapports,  des  simples  droit»  d'usage  en  bois; 


d'abord,  elle*  ont  une  origine  moderne,  par  cela  seul 
qu'elles  se  rattachent  aux  progrès  de  l'industrie,  tandis 
que  les  usages  remontent  aux  époques  les  plus  reculée»; 
elles  portent  sur  des  coupes  déterminées,  ou  sur  dos 
quantités  de  cordes  de  bois  fixées  par  les  actes  de  conces- 
sion, tandis  que  les  usages  s'exercent  dans  toute  l'étendue 
de  la  propriété,  etc.,  etc.  Des  concessions  de  cette  nature 
ne  doivent  plus  être  accordées  : elles  doivent  expirer  avec 
le  terme  fixé  par  les  actes,  >'il  ne  s’étend  pas  au  delà 
du  1«r  septembre  1837  ; les  autres  affectations  doivent 
cesser,  à la  même  époque  , d'avoir  aucun  effet.  Toutes 
contestations  relatives  à ces  affectations  sont  portées  de- 
vant les  tribunaux.  Les  affectations  faites  pour  le  ser- 
vice d’une  usine  doivent  cesser  en  eolier,  de  plein  droit 
et  sans  retard,  si  le  roulement  de  l'usine  est  arrêté  pen- 
dant deux  années  consécutives , sauf  les  cas  d’une  force 
majeure  dûment  constatés. 

Les  dispoeitions  du  code  concernant  les  droits  d'usage  ne 
sont  pas  moins  importantes  que  celles  qui  sont  relatives 
aux  affectations.  Ces  droits,  qui  ont  été  la  source  la  plus 
féconde  de  dommages  et  d'abus,  sont  d’une  origine  très- 
ancienne.  Lorsque  la  France  possédait  une  grande  quantité 
de  bois  bien  supérieure  aux  besoius  de  sa  consommation, 
les  produits  forestiers  n'avaient  qu'un  prix  médiocre,  et 
les  dommages  provenant  des  concessions  étaient  pour 
ainsi  dire  inaperçus.  Mais  ces  abus  n'ont  fait  que  devenir 
de  plus  en  plus  graves,  et  ils  étaient  intolérables  lors  de  la 
promulgation  du  code  forestier. 

Maintenant,  il  n'est  plus  fait  dans  les  forêts  de  l'État 
de  concessions  de  droits  d’usage  , de  quelque  nature  et 
sous  quelque  prétexte  que  ce  puisse  être.  Quant  aux  an- 
ciens droits  d'usage,  le  gouvernement  peut  en  affranchir 
les  forêts,  moyennant  un  cautionnement  ou  des  indem- 
nités réglés  de  gré  à gré,  et , en  cas  de  contestation , par 
les  tribunaux. 

Néanmoins  le  rachat  ne  peut  être  requis  par  l'adminis- 
tration, daos  les  lieux  où  l’exercice  du  droit  de  pâturage 
est  devenu  d'une  absoluo  nécessité  pour  les  habitants 
d’une  ou  plusieurs  communes.  Si  cette  nécessité  est  con- 
testée par  l’administration  forestière  , les  parties  doivent 
se  pourvoir  devant  le  conseil  de  préfecture,  qui  statue 
après  une  enquête  de  commodo  et  incommodo,  sauf  le 
recours  au  conseil  d'État. 

Les  bois  et  forêts  qui  font  partie  du  domaine  de  la  cou- 
ronne sont  exclusivement  régis  et  administrés  par  le  mi- 
nistre de  la  maison  du  roi , conformément  aux  disposi- 
tions de  la  loi  du  8 novembre  1814. 

Les  agents  et  gardes  des  forêts  de  la  couronne  sont  en 
tout  assimilés  aux  agent*  et  gardes  de  l’administration 
forestière,  tant  pour  l’exercice  de  leurs  fonctions  que 
pour  la  poursuite  des  délits  et  contraventions. 

Toutes  les  dispositions  du  code  forestier,  applicables  aux 
bois  et  forêts  de  l'État,  le  sont  également  aux  bois  et  fo- 
rêts qui  font  partie  du  domaine  de  la  couronne,  sauf  les 
exceptions  qu’entraîne  l'exécution  de  la  loi  du  8 novem- 
bre 1814,  citée  ci-dessus.  En  effet,  la  dotation  immobi- 
lière de  la  couronne  est  un  démembrement  du  domaine 
de  l'État,  et  il  est  alors  essentiel  que  les  mêmes  règles  de 
conservation  et  d'exploitation  s'appliquent  aux  forêts  de 
l'Etat  et  à celles  de  la  dotation , sauf  toujours  l'indépen- 
dance du  ministre  et  des  agents  de  la  maison  du  roi,  à 
IVgard  de  radminislralion  des  forêts  de  l'Étal. 

Mais  il  u'cq  est  pus  des  apanages  des  princes  comme  de 
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la  dotation  de  la  couronne.  I.cs  bois  et  forets  qui  les  com- 
posent sont  destinés  à rentrer  dans  les  mains  de  l'État,  en 
cas  d'extinction  de  la  postérité  mâle  du  prince  apanagé. 
L'étal  est  donc  essentiellement  intéressé  aux  mesures  qui 
se  rattachent  â la  conservation  de  la  propriété.  C'est  pour- 
quoi les  bois  et  forêts  qui  sont  possédés  par  les  princes  à 
titre  d’apanage,  ou  par  des  particuliers  â titre  de  majo- 
rât! réversibles  à l'État,  sont  soumis  au  régime  forestier, 
quant  & la  propriété  du  sol  et  à l'aménagement  des  bois. 
En  conséquence,  les  agents  de  l'administration  forestière 
y sont  chargés  de  toutes  les  opérations  relatives  â la  dé- 
limitation, au  bornage  et  à l'aménagement,  conformément 
aux  dispositions  du  code. 

Les  bois  taillis  ou  futaies,  appartenant  aux  communes 
et  aux  établissements  publics,  sont  soumis  au  régime  fo- 
restier, d'après  l'article  1«r  du  code,  lorqu'ils  ont  été  re- 
connus susceptibles  d'aménagement  ou  d'une  exploitation 
régulière  par  l’autorité  administrative,  sur  la  proposition 
de  l'administration  forestière,  et  d’après  l’avis  des  con- 
seils munidpauxoudes  administrateurs  des  établissements 
publics. 

Il  est  procédé,  dans  les  mêmes  formes , â tout  change- 
ment qui  pourrait  être  demandé,  soit  de  l’aménagement, 
soit  du  mode  d'exploitation.  Lorsqu'il  s'agit  de  la  conver- 
sion en  bois  et  de  l'aménagemet  de  terrains  en  pâturages, 
la  proposition  de  l'administration  forestière  est  communi- 
quée au  maire  ou  aux  administrateurs  désétablissements 
publics.  Le  conseil  municipal  ou  ces  administrateurs  sont 
appelés  â en  délibérer.  En  cas  de  contestation,  il  est  sta- 
tué par  le  conseil  de  préfecture,  sauf  le  pourvoi  en  con- 
seil d'État. 

Les  communes  et  établissements  publics  ne  peuvent 
faire  aucun  défrichement  de  leurs  bois  sans  une  autorisa- 
tion expresse  et  spéciale  du  gouvernement , sous  peine  d'une 
amende  calculée  à raison  de  500  francs  au  moins,  et 
de  1 ,500  fr.  au  plus  par  hectare  de  bois  défriché  , et , en 
outre,  de  rétablir  les  lieux  en  nature  de  bois  dans  le  dé- 
lai fixé  par  le  jugement , et  qui  ne  peut  toutefois  excéder 
trois  années. 

La  propriété  des  boia.commuoaux  ne  peut  jamais  don- 
ner lieu  à partage  entre  les  habitants.  Mais  lorsque  deux 
ou  plusieurs  communes  possèdent  un  bois  par  indivis, 
chacune  conserve  le  droit  d'en  provoquer  le  partage. 

Chaque  habitant  n'ayant  qu'un  droit  de  jouissance  dans 
les  bois  communaux,  la  propriété  n'appartient  qu'au  corps 
de  la  commune.  Le  partage  de  ces  bois  entre  les  hahitants 
serait  donc  subversif  du  droit  de  propriété,  puisqu'il  fe- 
rait entrer  par  parcelles,  dans  le  domaine  privé  des  par- 
ticuliers, un  fonds  dont  ils  ne  sont  pas  copropriétaires. 
Le  partage  serait,  suivant  M.  Duvergier,  contraire  à la  des- 
tination de  celte  espèce  de  propriété,  qui  n’a  été  laissée  en 
commun  dans  le  principe , ou  ne  s'est  établie  telle  dans  la 
suite* des  temps,  que  pour  servir  aux  aisances  et  à la 
conservation  perpétuelle  du  corps  dont  elle  constitue  le 
patrimoine. 

Les  frais  d'administration  des  bois  des  communes  et 
des  établissements  publics  sont  supportés  par  le  gouver- 
nement , et  il  s'en  indemnise  moyennant  le  prélèvement 
d’une  somme  équivalente  â ces  frais,  elqui  est  annuellement 
ajoutée  â la  contribution  foncière  établie  sur  ccs  bois. 
Le  montant  de  celle  somme  est  réglé  chaque  année  par 
la  loi  des  finances;  elle  est  répartie  au  marc  le  franc  de 
ladite  contribution,  et  presque  de  la  même  manière. 
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Cette  contribution,  au  surplus,  ne  pèse  que  sur  les  ha- 
bitants qui  profilent  des  bois , puisque  les  frais  de  régie 
et  l'impôt  lui-méme  doivent  être  prélevés  sur  le  prix  des 
coupes. 

Dans  aucun  cas  et  sous  aucun  prétexte,  les  habitants 
des  communes , et  les  administrateurs  ou  employés  des 
établissements  publics , ne  peuvent  introduire , ni  faire 
introduire  dans  les  bois  appartenant  à ces  communes  ou 
établissements  publics,  des  chèvres,  brebis  ou  moutons, 
sous  les  peines  portées  par  la  loi.  Cependant,  le  pacage 
des  brebis  ou  moutons  peut  être  autorisé  dans  certaines 
localités  par  des  ordonnances  spéciales  du  roi. 

Toutes  les  dispositions  qui  concernent  le  droit  d’usage 
dans  les  forêts  de  l'État  sont  applicables  à la  jouissance 
des  communes  et  des  établissements  publics  dans  leurs 
propres  bois,  sauf  toutefois  certaines  exceptions  et  modi- 
fications. 

Les  dispositions  du  code  forestier , relatives  â la  con- 
servation et  â la  régie  des  bois  qui  font  partie  du  domaine 
de  f État,  ainsi  qu*â  la  poursuite  des  délits  et  contraven- 
lionscommisdans  ces  bois  sont  applicables  aux  bois  indivis, 
sauf  les  modifications  relatives  aux  bois  des  communes  et 
des  établissements  publics.  Les  copropriétaires  sont,  au 
surplus,  toujours  libres  de  faire  cesser  l'indivision,  en  re- 
quérant le  partage  aux  termes  de  Part.  815  du  code  civil. 

Aucune  coupe  ordinaire  ou  extraordinaire,  exploitation 
ou  vente , ne  peut  être  faite  par  les  possesseurs  copro- 
priétaires, sous  peine  d'une  amende  égale  à la  valeur  de 
la  totalité  des  bois  abattus  ou  vendus  ; toutes  ventes  ainsi 
faites  sont  déclarées  milles. 

Les  propriétaires  qui  veulentavoir , pour  la  conserva- 
tion de  leurs  bois,  des  gardes  particuliers  , doivent  les 
faire  agréer  par  le  sous-préfet  de  l'arrondissement,  sauf 
le  recours  au  préfet  en  cas  de  refus.  Ces  gardes  ne  peu- 
vent exercer  leurs  fonctions  qu'après  avoir  prêté  serment 
devant  le  tribunal  de  première  instance. 

Les  particuliers  jouissent,  de  la  même  manière  que  le 
gouvernement,  et  sous  les  mêmes  conditions,  de  la  fa- 
culté d'affranchir  leurs  forêts  de  tous  droits  d'usage  en 
bois.  Les  droits  de  pâturage,  parcours,  panage  et  glandée 
ne  peuvent  y être  exercés  que  dans  les  parties  de  bois 
déclarées  défensables  par  l’administration  forestière,  et 
suivant  l'état  et  la  possibilité  des  forêts,  reconnus  et  con- 
statés par  la  même  administration  ; les  chemins  par  les- 
quels les  bestiaux  doivent  passer  pour  aller  au  pâturage 
et  pour  en  revenir  sont  désignés  par  le  propriétaire. 

Toutes  les  dispositions  contenues  dans  les  articles  6 f et 
66$  l«r;70,  74,73,  75,76,  78,  $ I*r  et  II  ; 7»,  80,  83,et85 
du  code  forestier,  sont  applicables  â l'exercice  des  droits 
d'usage  dans  les  bois  des  particuliers , lesquels  y exer- 
cent, à cet  effet,  les  mêmes  droits  et  la  même  surveillance 
que  les  agents  du  gouvernement  dans  les  forêts  soumises 
au  régime  forestier.  En  cas  de  contestation  entre  le  pro- 
priétaire et  l’usager,  il  est  statué  par  les  tribunaux. 

Les  dispositions  qui  règlent  les  affectations  spéciales  des 
bois  â des  services  publics  sont  l'une  des  parties  impor- 
tantes du  code  forestier.  Mais  la  plus  importante,  ou 
plutôt  la  seule  réelle,  est  celle  Imposée  au  profit  delà 
marine.  Les  constructions  navales  exigent  l’emploi  d’une 
grande  quantité  d’arbres  de  choix  et  d'une  dimension 
considérable.  C'est  là  un  de  ces  services  qui  touchent  aux 
plus  hauts  intérêts  du  pays.  Cependant,  disons-le,  la  con- 
sécration du  droit  de  martelage  dans  les  bois  soumis  au 
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régime  forestier,  cl  dans  les  bois  dd  particuliers,  est.  en 
ce  qui  concerne  ces  derniers  bois , «ne  atteinte  t vidcole 
au  droit  de  propriété  , sans  qu'elle  soit  justifiée  par  U 
nécessité.  En  effet,  il  n’y  aurait  aucun  inconvénient  à tals- 
ser  la  marine  s’approvisionner  parla  voie  du  commerce. 
Elle  ferait  ce  que  fait  actuellement  la  direction  des 
poudres  et  salpêtres,  qui  autrefois  était  autorisée , par  les 
arrêtés  du  95  fructidor  an  xt  et  le  décret  du  16  floréal 
an  xiii  , à prendre  le  bois  de  bourdaine  dans  les  forêts  des 
particuliers.  Ces  réglements  ont  été  abrogés  par  le  code 
forestier,  et  II  a été  reconnu  que  le  mode  d’approvisionne- 
ment par  le  commerce  libre  était  préférable. 

Toutefois , le  département  de  la  marine  n’est  autorisé 
que  pendant  dix  ans,  à comptcrde  la  promulgation  du  code 
forestier,  à exercer  le  droit  de  choix  et  de  martelage  sur  les 
bols  des  parliculiers,  futaies,  arbres  de  réserve,  avenues, 
lisières  et  arbres  épars.  Ce  droit  ne  peut  être  exercé  que 
sur  les  arbres  en  essence  do  chêne  qui  sont  destinés  à 
être  coupés,  et  dont  la  circonférence  , mesurée  à un  mè- 
tre du  sol,  est  de  15  décimètres  au  moins. 

Les  arbres  qui  existent  dans  les  lieux  clos  attenant  aux 
habitations,  et  qui  ne  sont  pas  aménagés  en  coupes  ré- 
glées, ne  sont  pas  assujettis  au  martelage.  Sauf  ce  qui 
concerne  ces  arbres,  et  hors  le  cas  de  besoins  personnels, 
constatés  par  le  maire  de  la  commune  , pour  réparations 
et  constructions,  les  propriétaires  sont  tenus  de  faire,  six 
mois  d’avance , à la  sous-préfecture,  la  déclaration  des 
arbres  qu’ils  ont  l’intention  d’abatlre  sur  les  lieux  oti  ils 
sont  situés.  Le  défaut  de  déclaration  est  puni  d’une 
amende  de  t8  francs  par  mètre  de  tour,  pour  chaque  ar- 
bre susceptible  d’être  déclaré. 

lis  peuvent  disposer  des  arbres  déclarés  , si  la  marine 
ne  les  a pas  fait  marquer  pour  son  service,  dans  les  six 
mois  à compter  du  jour  de  l'enregistrement  de  la  déclara- 
tion à la  sous-préfecture. 

Quant  aux  bois  et  forêts  soumis  au  régime  forestier, 
lorsque  des  coupes  doivent  y avoir  lieu  , le  département 
de  la  marine  peut  faire  choisir  et  marteler  par  ses  agents 
les  arbres  propres  aux  constructions  navales,  parmi  ceux 
qui  n’ont  pas  été  marqués  en  réserve  par  les  agents  fores- 
tiers. 

Les  ai  lires  ainsi  marqués  sont  compris  dans  les  adjudi- 
cations et  livrés  par  les  adjudicataires  à la  marine,  aux 
conditions  réglées  par  le  code. 

Pans  les  trois  mois  qui  suivent  leur  abatage , les  ar- 
bres marqués  par  la  marine  doivent  être  enlevés  et  payés 
par  elle,  autrement  on  en  peut  disposer. 

Jusqu’à  l’abatage , la  marine  a le  droit  d’annuler  le 
martelage  opéré  pour  son  service  ; mais , conformément 
à ce  qui  vient  d’élrc  dit,  ces  arbres  une  fois  abattus,  la 
marine  doit  les  prendre  tous,  ou  les  abandonner  en  tota- 
lité. 

Remarquons  ici  que  la  marine  ne  peut  obliger  le  pro- 
priétaire à abattre  les  arbres  qu’elle  a marqués,  lorsque 
le  propriétaire  change  d’intention,  et  qu’il  ne  veut  plus 
faire  la  coupe  qu’il  avait  déclarée;  que  cette  marque 
n'est  en  conséquence  qu’un  simple  avertissement , duquel 
il  résulte  que  lorsque  l’arbre  sera  abattu,  la  marine  aura 
le  droit  d’examiner  s’il  est  propre  à son  service,  cl,  dans 
ce  cas,  de  le  prendre  moyennant  paiement. 

Ajouloos  que  les  dispositions  ci-dessus  ne  sont  applica- 
bles qu’aux  localités  où  le  droit  de  martelage  est  jugé  in- 
dispensable pour  le  service  de  la  marine.  Les  localités  qui 


ne  sont  pas  sonmlscsati droit  de  martelage  sont  Indiquées 
dans  un  état  qui  a été  approuvé  par  le  roi , le  8 septem- 
bre 1897. 

Indépendamment  du  martelage  des  bois  pour  le  service 
de  la  marine , le  code  forestier,  dans  tous  les  cas  ob  les 
travaux  d'endigage  ou  de  fascinage  sur  le  Rhin  exigent 
une  prompte  fourniture  de  bois  en  oseraies,  donne  au 
préfet , après  avoir  constaté  l’urgence , le  droit  de  requé- 
rir la  délivrance  de  ces  bois , d’abord  dans  les  bol»  de 
l'état,  et,  en  cas  d'insuffisance,  dans  ceux  des  communes 
et  des  établissements  publics,  et  subsidiairement  enfin 
dans  ceux  des  parliculiers , le  tout  à la  distance  de  cinq 
kilomètres  des  bords  du  fleuve.  A cet  effet , tous  parlicu- 
liers, propriétaires  de  bois  taillis  ou  autres,  dans  les  Iles, 
sur  les  rives  et  à la  distance  ci-dessus  prescrite,  sont  te- 
nus de  faire,  trois  mois  d’avance  à la  préfecture,  une 
déclaration  des  coupes  qu’ils  se  proposent  d’exploiter.  SI 
dans  ce  délai  les  bois  ne  sont  pas  requis , le  propriétaire 
peut  en  disposer  librement. 

Les  dispositions  ci-dessus  constituent  des  mesures  de 
sdreté  publique  et  à la  fois  d’intérét  privé  ; le  cours  du 
Rhin  est  tellement  inégal  et  Irrégulier,  qu’il  faut  con- 
stamment lui  opposer  des  efforts  nouveaux;  tout  est  immi- 
nent dans  le  mal,  et  par  conséquent  tout  est  urgent  dans 
le  remède,  et  les  habitants  des  environs  du  Rhin  seraient 
continuellement  exposés  à voir  leurs  propriétés  détruites 
par  les  débordements  de  ce  fleuve , si  l’autorité  ne  s’em- 
pressait d'y  mettre  des  obstacles.  C’est  pour  cela  que  les 
propriétaires  seuls  qui  ont  intérêt  à ce  que  ces  déborde- 
ments n’aient  pas  lieu,  par  suite  de  leur  proximité,  sont 
les  seuls  soumis  aux  réquisitions  dont  il  s’agit. 

Il  est  défendu,  sous  les  peines  portées  par  le  code, 
d’extraire  ou  d'enlever,  sans  autorisation , des  pierres, 
sable,  minerai,  terre  ou  gazon,  tourbe , bruyère  , genêts, 
herbages,  feuilles  vertes  ou  mortes , engrais  existant  sur 
le  sol  des  forêts  , glands,  faines  et  autres  fruits  ou  semen- 
ce* des  bois  et  forêts.  Il  est  également  défendu  de  porter  ou 
d'allumer  du  feu  dans  l'intérieur  et  à la  distance  de  deux 
cents  mètres  des  bois  et  forêts.  Les  propriétaires  rive- 
rains des  bois  et  forêts  ne  pcuvcftt  se  prévaloir  de  l’arti- 
cle 679  du  code  civil , pour  l’élagage  des  lisières  desdits 
bois  et  forêts , si  ces  arbres  de  lisière  ont  plus  de  trente 
ans. 

Des  amendes  et  des  peines  sont  prononcées  contre  les 
contraventions  aux  dispositions  ci-dessus.  Ajoutons  qu’il 
ne  peut  être  établi  sans  l’autorisation  du  gouvernement  et 
sous  quelque  prétexte  que  ce  soit,  aucune  maison  sur  per- 
che , loge,  baraque  ou  hangar,  dans  l’enceinte  et  à moins 
d'un  kilomètre  des  bois  et  forêts;  qu’aucune  construction 
de  maisons  ou  fermes  ne  peut  être  effectuée  sans  cette 
même  autorisation , et  à la  distance  de  500  mètres  des 
bois  et  forêts  ; que  les  individus  autorisés  à construire  ces 
maisons  ou  fermes  ne  peuvent  y établir,  sans  autorisa- 
tion , aucun  atelier  à façonner  le  bois,  aucun  chantier  ou 
magasin  pour  faire  le  commerce  du  bois  ; qu’aucune  usine 
à scier  le  bois  ne  peut  être  établie  dans  Tenreintc  et  à 
moins  de  deux  kilomètres  de  distance  des  bois  cl  forêts, 
sans  l'autorisation  du  gouvernement.  Les  infractions  à ces 
prohibitions  sont  punies  d'amendes , de  démolition  et  de 
confiscation  dans  certains  cas. 

Voir  les  mots  Forcks  et  Fours,  pour  ce  qui  concerne 
la  construction  des  fours  à chaux  et  à plâtre , des  tuile- 
ries et  des  briqueteries  dans  les  forêts. 
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Il  n'est  fait  exception  qu’en  faveur  des  maisons  et  usines 
qui  font  partie  de  villes  , villages  ou  hameaux  formant 
une  population  agglomérée,  bien  qu'elles  se  trouvent 
dans  les  distances  ci-dessus  fixées  des  bols  et  forêts.  Si 
quelques  difficultés  s'élevaient  sur  la  question  de  savoir 
•*il  y a oui  ou  non  agglomération  de  maisons  qualifiée  vil- 
lage ou  bamoau  , elles  seraient  portées  devant  les  tribu- 
naux. 

L'adminiatration  forestière  est  chargée,  tant  dans  l'in- 
térêt de  lÉtat  que  dans  celui  des  autres  propriétaires  de 
bois  et  forêts  soumis  au  régime  forestier,  des  poursuites 
en  réparation  de  tous  délits  et  contraventions  commis 
dans  ces  bois  et  forêts  , A l'exception  de  ceux  qui  concer- 
nent les  forêts  de  la  couronne,  et  qui  sont  constatés  par 
les  agents  et  gardes  de  ces  forêts. 

Les  actions  et  poursuites  sont  exercées  par  les  agents 
forestiers  au  nom  de  l'administration  forestière  , sans  pré- 
judice du  droit  qui  appartient  au  ministère  public. 

Toute*  les  actions  et-  poursuites  exercées  au  nom  de 
l'adminirtratlon  générale  des  forêts  , et  à la  requête  de 
ses  agents , en  réparation  de  délits  ou  contraventions  en 
matière  forestière,  sont  portées  devant  les  tribunaux  de 
police  correctionnelle  qui  sont  seuls  compétents  pour  en 
connaître. 

La  compétence  des  tribunaux  chargés  de  prononcer  sur 
les  délits  et  contraventions  commis  dans  les  bois  et  foréti 
qui  appartiennent  aux  particuliers  , est  réglée  par  le  code 
d'instruction  criminelle  ; le  code  forestier  n'a  rien  innové 
à cet  égard. 

La  conpe  ou  l'enlèvement  d'arbres  ayant  deux  déci- 
mètres «1e  tour  et  au-dessus,  donne  lieu  A de»  amendes  dé- 
terminées d'après  l'essence  et  la  circonférence  des  arbres. 
A cet  effet,  les  arbres  sont  divisés  en  deux  classes  : la  pre- 
mière comprend  les  chênes,  les  hêtres,  les  charmes,  les 
ormes,  les  frênes,  les  érables,  les  platanes,  les  pins,  les 
sapins,  les  mélères,  les  châtaigniers,  les  noyers,  les  ali- 
siers , les  sorbiers , les  cormiers , les  merisiers  et  autrel 
arbres  fruitiers. 

La  seconde  se  compose  des  aunes,  tilleuls  , bouleaux, 
trembles , peupliers , sanies,  et  de  toutes  les  espèces  non 
comprises  dan*  la  première  classe. 

Le  code  forestier  détermine  ensuite  les  peines , en  cas 
de  coupe  ou  d'enlèvement  de  bois  qui  n'ont  pas  deux  dé- 
cimètres de  tour,  ou  qui  ont  moins  de  cinq  ans  , et  pro- 
nonce en  outre  des  amendes  et  l'emprisonnement  contre 
ceox  qui  ont  arraché  des  plants  dans  les  bois  et  forêts,  qui 
ont  échouppé , écorcé  ou  mutiié  des  arbres,  on  qui  en  ont 
coupé  les  principales  branches,  qui  ont  enlevé  des  chablis 
«t  bois  de  délit , etc. , etc. 

Les  peines  sont  doubles  en  cas  de  récidive , ou  lorsque 
les  délits  ou  contraventions  ont  été  commis  la  nuit,  on 
que  les  délinquants  ont  fait  usage  de  la  scie  pour  couper 
les  arbre*  sur  pied. 

Le  recouvrement  de  toutes  les  amendes  forestière»  est 
confié  aux  receveurs  de  l'enregistrement  et  des  domaines. 
Ils  sont  également  chargés  du  recouvrement  des  restitu- 
tions , frais  et  dommages-intérêts  résultant  des  jugements 
rendus  pour  défit*  et  contraventions  dans  les  bois  soumis 
au  régime  forestier. 

Les  jugements  contenant  des  condamnations  en  faveur 
des  particuliers,  pour  réparation  des  délits  ou  contraven- 
tions commis  dans  leurs  bois,  sont,  à leur  diligence, 
signifiés  et  exécutés  suivant  les  mêmes  formes  et  voies  de 


contrainte  qne  les  jugements  rendus  à la  requête  de  l'ad- 
ministration forestière;  pareillement  , le  recouvrement 
des  amendes  prononcées  par  les  mêmes  jugements  est 
opéré  par  les  receveurs  de  l'enregistrement  et  des  do- 
maines. 

Les  lois , ordonnances , édits  et  déclarations arrêts  du 
conseil,  arrêtés  et  décrets , et  tous  règlements  intervenus, 
à quelque  époque  que  ce  soit , sur  les  matières  réglées 
par  le  code  forestier,  en  tout  ce  qui  concerne  les  forêts  , 
sont  et  demeurent  abrogés.  Cependant , les  droits  acquis 
antérieurement  A ce  code  sont  jugés  , en  cas  de  contesta- 
tion , d'après  les  lois , ordonnances , édits , etc. , ci-dessus 
mentionnés. 

Voir,  pour  ce  qui  concerne  le  défrichement  des  bois,  le 
mot  DÉMUcaeusar. 

Il  nous  reste  encore  quelques  mots  A dire  de  l'ordon- 
nance royale  réglementaire  du  l*r  août  1827,  rendue  en 
exécution  du  code  forestier. 

Celte  ordonnance  organise  la  direction  générale  des  fo- 
rêts , la  place  sons  l’autorité  du  ministre  des  finances  ; 
elle  règle  en  conséquence  ce  qui  concerne  le  service  fo- 
restier dans  les  départements  et  divise  le  territoire  de  la 
France  en  conservations  forestière»  [1],  subdivisées  elles- 
mêmes  en  inspections  et  sous-inspections  ; le  service  des 
agents  forestiers,  leur  costume,  celui  des  arpenteurs, 
des  gardes  â cheval  et  A pied  ; l'organisation  des  écoles 
forestières , où  l’enseignement  a pour  objet  l'histoire  na- 
turelle dans  ses  rapports  avec  les  forêts  ; les  mathémati- 
ques appliquées  A la  mesure  des  solides  et  A la  levée  des 
plans;  la  législation  et  la  jurisprudence,  tant  administra- 
tives que  judiciaires  en  matière  forestière  ; l’économie  fo- 
restière , en  ce  qui  concerne  spécialement  la  culture , 
l'aménagement  et  l'exploitation  des  forêts,  et  l'éducation 
des  arbres  propres  aux  constructions  civiles  et  navales;  le 
dessin,  et  enfin  la  langue  allemande. 

L'ordonnance  règle  ensuite  toutes  les  mesures  et  forma- 
lités que  doit  entraîner  l'exécution  du  code  forestier. 

Telle  est  l'analyse  succincte  du  code  forestier  et  de  l'or- 
donnance d'exécution  qoi  Ta  suivi. 

Dans  l'impossibilité  d*en  reproduire  tontes  les  disposi- 
tions , nous  avons  du  noua  borner  A donner  une  idée  géné- 
rale de  l’ensemble  de  celle  législation.  En  apportant  des 
améliorations  notables  au  régime  forestier,  et  succédant  A 
l’ordonnance  de  1669  qui  fut  elle-même  l’un  des  monu- 
ments législatifs  les  plus  remarquables  du  règne  de 
Louis  XIV,  la  loi  qui  nous  occupe  a mérité  de  prendre 
place  A cûté  de  nos  codes.  Préserver  le»  forêts  de  l'état  des 
usurpations  et  des  fraudes;  les  défendre  autant  que  pos- 
sible , et  suivant  tes  règles  d'une  bonne  justice,  contre  les 
abus  résultant  des  usages  ; donner  anx  forêts  de*  commu- 
nes une  administration  régulière  et  surveillante  , qoi  con- 
cilie les  besoins  publics  avec  les  intérêt»  bien  entendus  des 
habitants;  accorder  aux  propriétés  privées  liberté  et  pro- 
tection, tout  en  exigeant  d’elles  les  sacrifices  Indispensa- 
bles que  l’intérêt  général  a le  droit  d’en  attendre;  classer 
avec  soin  les  délits  et  les  peines , pour  parvenir  plus  sûre- 
ment A la  répression  des  premiers;  régler  et  simplifier  la 
procédure,  et  assurer  enfin  , par  de*  moyens  efficaces , 
l'exécution  des  jugements  : tels  sont  les  résultats  du  code 
forestier,  qui  intéressent  A un  si  haut  degré  l'économie 

[i]  Voir  I»'  tableau  indiquant  la  division  des  conservations 
forestière»,  à la  fin  de  cet  article. 
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agricole , et  qui  touchent,  d’un  autre  côté , aux  intérêt#  le# 
plu#  graves  de  la  société. 

Adolphe  Trébuchet. 

Nomenclature  des  mots  employés  le  plus  fréquem- 
ment dans  la  législation  forestière  [1]. 

Abêtis. — Bois  abattu  en  quantité. 

Abroutissement.  — Étal  d’un  bois  mangé  par  le*  bes- 
tiaux. 

Affectation.  — Concessions  d’une  certaine  quantité  de 
bois  à prendre  dans  les  forêts , pour  alimenter  le#  Usines. 

Affirmation.  — Déclaration  , sous  la  foi  du  serment , 
de  l'exactitude  des  fait#  consignés  dans  un  procès-verbal. 

Affouage.  — Droit  de  prendre  le  bois  nécessaire  au 
chauffage  , soit  pour  une  maison,  soit  pour  une  commune. 

Agents.—  Celle  expression  embrasse  les  conservateurs, 
les  inspecteurs , les  sous-lnspecteurs , les  gardes  géné- 
raux j mais  non  les  arpenteurs  et  les  simples  gardes  A 
pied  ou  A cheval. 

Abénagebent.  — Actuellement  ce  mot  signifie  la  divi- 
sion d’une  forêt  en  coupes  successives,  et  le  règlement  de 
l’étendue  ou  de  l’Age  des  coupes  annuelles  ; autrefois  il 
exprimait  aussi  le  règlement  entre  le  propriétaire  et  les 
usagers,  qui  assignait  A ceux-ci  la  jouissance  spéciale  et 
exclusive  d’une  portion  de  la  forêt,  et  qui  affranchissait  le 
reste  de  la  forêt  du  droit  d’usage.  V.  Cantonnement. 

Assiette.  — Fixation  de  l’étendue  des  bois  compris 
dans  une  coupe. 

Aval.  — Fente  d’un  courant  d’eau. 

Balivage.  — Choix  des  baliveaux , ou  jeunes  arbres 
qu’on  réserve  A chaque  coupe  pour  croître  en  futaie  et  re- 
peupler les  bois,  et  martelage  nécessaire  pour  les  désigner. 

Baliveaux  anciens  et  modernes.  — Les  modernes  sont 
ceux  qui  ont  été  laissés  A la  dernière  coupe;  les  anciens 
sont  ceux  qui  ont  été  laissés  A une  coupe  antérieure  A la 
dernière.  V.  Balivage. 

B£tes  a us  ailles.  — Bêles  A cornes. 

Billr.  — Partie  d’un  arbre  destinée  A être  refendue  par 
le  sciage , ou  qui  doit  être  plantée. 

Bois  dépessables.  — V.  Défensablllté. 

Bois  de  délit.  — Bois  qui  ont  été  abattus  en  contra- 
vention aux  lois. 

Cantonnement.  — Règlement  entre  le  propriétaire  et 
l'usager,  par  lequel  le  propriétaire  abandonne  A l’usager, 
en  toute  propriété,  un  canton  de  ses  bois,  pour  affranchir 
le  reste  de  la  forêt  du  droit  d’usage.  V.  Aménagement. 

Chablis.  — Arbres  abattus  par  le  veut  ou  par  quelque 
autre  accident,  sans  délit. 

Chicot.  — Ce  qui  reste  à la  souche  d’un  bois  abattu. 

Défensabilité.  — État  d’une  forêt  constaté  légalement, 
et  tel  que  les  bestiaux  ne  puissent  l’endommager.  Un  Irais 
est  en  défens  tant  que  l'introduction  des  bestiaux  n’est 
pas  permise. 

Délit  a garde  faits.  — V.  Garde  faite. 

Écboupper.  — Enlever  la  cime  d’un  arbre.  V.  Houppe. 

Essarter.  — Arracher  des  broussailles. 

Essence.  — Qualité  , espèce. 

Foretage. — Mode  d’exploitation,  qui  consiste  à couper 
(A  et  IA  les  arbres  qui  conviennent  le  mieux. 

f i]  Noua  empruntons  celte  nomenclature  à la  collection  des 
lois,  de  M.  Duvergicr. 


Futaies.  — Rois  destinés  A n’étre  abattus  qu'à  l’époque 
où  ils  auront  leur  croissance  naturelle. 

Garde  faite.  — Un  délit  A garde  faite  est  celui  qui 
est  commis  par  le  pAlre  en  gardant  les  bestiaux. 

Glanoée.  — Récolte  du  gland;  on  appelle  encore  ainsi, 
et  même  plus  spécialement , la  faculté  d’introduire  les 
porcs  dans  le*  bois  pour  manger  les  glands.  V.  Poisson, 
Fanage. 

Houppe.  — Cime  d’un  arbre.  V.  Échoupper. 

Jardinage.  — Mode  d’exploitation,  qui  consiste  à abat- 
tre çA  et  IA  et  par  éclaircies. 

Lisière.  — Arbres  qu'on  laisse  dans  les  coupes,  entre 
deux  pieds  corniers , pour  servir  de  parois  ou  de  bornes 
A la  vente , ou  pour  limiter  le*  forêts , cl  les  séparer  des 
chemins  ou  des  héritages  voisins.  V.  Pieds  corniers. 

Martelage.  — Opération  qui  consiste  A marquer  avec 
un  marteau  les  arbres  qui  doivent  être  abattus  ou  conser- 
vés. Il  se  dit  plus  spécialement  de  l’apposition  du  marteau 
royal  pour  marquer  les  arbres  propres  au  service  de  la 
marine. 

Nettoiement  de  la  coupe.  — Opération  qui  consiste  à 
la  débarrasser  des  épines,  ronces,  genêts,  bois  durs, 
rabougris  et  mal-venants.  On  désigne  aussi , par  ce  mot , 
l’enlèvement  des  bois  de  la  coupe.  V.  Vidange. 

Ouïe  de  la  cognée  , qu'on  nomme  aussi  réponse  de  la 
vente.  C'est  la  distance  à laquelle  on  peut  entendre  le 
bruit  d'une  coupe. 

Paisson.  — Pâture  des  porcs  dans  les  bois. 

Panage  (droit  de).  Faculté  de  mener  paître  dans  les 
bois  les  animaux  qui  mangent  le  gland  et  la  faine. 

Parois.  — Arbres  qui  servent  de  bornes.  V.  Lisière, 
pieds  corniers. 

Pâturage  (droit  de).  Faculté  de  faire  paître  dans  les 
bois  les  animaux  qui  mangent  l'herbe. 

Pieds  corniers.  — Arbres  qui  servent  A marquer  les 
limites  d'une  forêt  ou  d'une  coupe,  surtout  dans  les  angles 
sortants.  V.  Lisière,  Parvis. 

Pieds  tournants.  — Arbres  qui  limitent  une  forêt  ou 
une  coupe  dans  les  angles  rentrants. 

Possibilité.  — Étendue  que  l’état  de  la  forêt  permet  de 
donner  A l’usage , sans  porter  un  préjudice  trop  considé- 
rable aux  revenus  de  l’État. 

Préposés.  — Cette  expression  comprend  les  agents  et 
les  gaules.  Y.  Agents. 

lit  patronage.  — Opération  par  laquelle  on  compare 
des  bois  coupés  et  des  souches,  pour  reconnaître  si  des 
bois  ont  été  coupés  en  délit. 

Récolebext.  — Opération  par  laquelle  on  vérifie  et 
constate,  après  la  coupe,  si  l’adjudicataire  s’est  conformé, 
dam  l'exploitation  , aux  obligations  qui  lui  étaient  im- 
posées. 

Rêponsb  de  la  vente.  — V.  Ouïe  de  la  cognée. 

Soccii etage.  — Recherche  et  reconnaissance  des  sou- 
ches de  trais  coupés. 

Taillis.  — Bois  destinés  A être  coupés  périodique- 
ment , qui  se  reproduisent  de  leur  souche. 

Triage.  — Canton  d'une  forêt  qui,  seul  ou  avec  d’au- 
tres triages,  compose  une  garde  forestière. 

Troncb.  V.  Bille. 

Vente.  — Étendue  de  bois  dont  la  coupc  est  adjugée. 

Vidance.  — Enlèvement  du  bois  pour  débarrasser  la 
i forêt.  V.  Nettoiement. 
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Tableau  de  la  division  territoriale  de  la  France  en  vingt  conservations  forestières . 
indiquant  les  chefs-lieux  et  les  départements  qui  forment  chaque  conservation. 


NUMÉROS 

IT  chts-usu 

DU 

CORS ER Y ATI UN  S. 


DEPARTEMENTS. 


2® 

Troyes. 


Bd 

Rouer. 


4* 

Douai. 


6® 

Narcy. 


7® 

COLHAR. 


8® 

Duos. 


Courues. 


10« 

Niort. 


11® 

Le  Mars. 


Eure-et-Loir. 

Loiret. 

Oise. 

Seine. 

Seine-et-Marne. 

Seinc-«t-Oise. 

Aube. 

Marne  (Haute-). 

Yonne. 

Calvados. 

Eure. 

Manche. 

Seine-Inférieure. 

Aisne. 

Nord. 

Pas-de-Calais. 

Somme. 

Ardennes. 

Marne. 

Meuse. 

Meurtbe. 

Moselle. 

Vosges. 

Doubs. 

Rhin  (P.as-). 

Rhin  (Haut-). 
Côte-d'Or. 

Jura. 

Saône  (Haute-). 
Saône-et-Loire. 
Allier. 

Cher. 

Indre. 

Nièvre. 

Charente. 

Charente-Inférieure. 
Sèvres  (Deux-). 
Vendée. 

Vienne. 

Indrc-et  Loire. 
Loir-et-Cher. 
Maine-et-Loire. 
Mayenne. 

Orne. 

Sartbc. 


NUMÉROS 


ET  CHEFS-LIEUX 


DÉPARTEMENTS. 


DBS 

CORSER Y AT10RS. 


12® 

Toulouse. 


13® 

Grerorle. 


14® 

Rerres. 


15® 

Clerhort. 


16® 

Cordeaux. 


17® 

Pau. 


18® 

Mies. 


19® 

Aix. 


20® 

Bastia. 


J Ariège. 

| Aube. 

; Garonne  (Haute-), 
l Pyrénées-Orientales, 
f Tarn. 

' Tarn-et-Garonne. 

(Ain. 

Alpes  (Hautes-). 
Drôme. 

Isère. 

Loire. 

Rhône. 

/ Côtes-du-Nord. 

I Finistère, 
t llle  et-Vilainc. 

I Loire-Inférieure. 

\ Morbihan. 

(Cantal. 

Corrèze. 

Creuse. 

Loire  (Haute-). 
Puy-de-Dôme. 
Vienne  (Haute-). 

{Dordogne. 

Gironde. 

Lot. 

Lot-et-Garonne. 

/ Gers. 

1 Landes. 

) Pyrénées  (Basses-). 

( Pyrénées  (Hautes  ). 

/ Ardèche. 

I Aveyron. 

< Gard. 

I Hérault. 

\ Lozère, 
f Alpes  (Basses  ). 

1 Bouches-du-Rhône. 

) Var. 

V Vaucluse. 

| Corse  (Ile  de). 


forgeron.  ( Technologie . ) Ouvrier  qui  manipule  le 
fer , et  lui  donne  au  feu  les  formes  diverses  qu'il  doit  avoir 
eo  définitive.  Rien  n'est  plus  commun  qu'un  forgeron 
médiocre , mais  aussi  rien  o’est  plus  rare  qu'un  bon  for- 
geron. Dans  cette  profession,  tout  est  expérience  et  pra- 
tique : les  conseils  de  la  théorie  ne  feront  jamais  un  for- 
geron. L’ouvrier  qui  se  consacre  à celte  partie  importante 
des  arts  manuels  doit  être  robuste  et  d'un  fort  tempéra- 
ment; il  doit  avoir  la  vue  très-bonne,  et  cette  bonne  vue, 
il  la  perdra  bientôt  à force  de  considérer  le  fer  chauffant 
dans  un  feu  éblouissant  ; il  faut  qu'il  ait  le  coup  d'œil  ra- 
pide, et  que  ses  mouvements  soient  prompts,  car  il  faut 
battre  le  fer  quand  il  est  chaud;  son  bras  gauche  doit  être 
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souple,  et  son  articulation  du  poignet  déliée;  c'est  la  main 
gauche  qui  lient  les  pinces  ; il  lui  faut  une  dextérité  qu’on 
n’acquiert  qu'avec  l'usage,  et  dont  on  n'a  nulle  idée  quand 
on  n'a  pas  forgé.  Le  forgeron  doit  avoir  des  connaissance* 
accessoires  sur  le  fer  , sur  le  charbon;  en  un  mot,  c'cst 
uoe  chose  très-rare,  comme  noua  venons  de  le  dire,  qu’un 
bon  ouvrier  dans  celte  partie,  et  ceux  qui  le  devienneot 
sont  très-ebèrement  payés.  Ce  haut  prix  qu'on  leur  donne 
est  cependant  une  économie  sur  la  fabrication;  car  un 
bon  ouvrier  peut  gagner  des  chaudes , et  chaque  chaude 
coûte  du  fer  et  du  charbon.  Il  y a des  forgerons  en  voi- 
tures qui  sont  payés  quinze  francs  par  jour,  et  ce  n'est 
pas  encore  trop. 
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Un  bon  forgeron.  onfre  «|u*il  minage  le*  chaudes,  mé- 
nage J n Mi  l.i  lime  . I<*  burin,  et  des  journées  du  limeur  : 
nous  devons  donc  donner  quelques  conseils  généraux,  non 
point  dans  l’espoir  de  faire  des  forgerons,  ce  nVst  qu’en 
forgeant  qu'on  le  devient,  le  proverbe  le  dit;  mais  dans 
celui  de  pouvoir  aider  l’entrepreneur  dans  le  choix  impor- 
tant de  cet  homme  précieux,  qu’il  établira  maître , et  qui 
ensuite  saura  choisir  ses  aides. 

Tour  que  le  fer  devienne  assez  mou  pour  être  pétri  par 
le  marteau,  il  faut  le  chauffer  à un  degré  déterminé,  et  ce 
n’est  pas  déjà  une  chose  facile  que  de  chauffer  convena- 
blement; il  faut  d’abord  savoir  quelles  espèces  de  houille 
ou  de  cliarhnn  de  bois  doivent  être  employées  dans  tels 
ou  tels  cas  (V.  Hnciiii).  Dans  certaines  professions,  dans 
l’orfèvrerie  par  exemple , on  ne  peut  chauffer  qu’avec  le 
charbon  de  bois,  parce  que  ta  moindre  particule  de  soufre 
suffirait  pour  gâter  sans  remède  une  pièce  à la  confection 
de  laquelle  on  aurait  déjà  consacré  beaucoup  de  temps, 
de  travail  et  de  dépenses  ; dans  tous  les  cas  de  brasure,  la 
chauffe  au  charbon  de  bois  est  préférable.  On  peut  aussi 
forger  le  fer  chauffé  par  ce  même  charbon,  qui  est  moins 
maniable  que  le  charbon  de  terre,  avec  lequel  on  construit 
plus  aisément  et  on  eutretient  plus  sûrement  le  feu  de  la 
furge. 

Entre  un  grand  nombre  de  variétés,  on  distingue  prin- 
cipalement la  houille  grauc  et  la  houille  maigre;  on 
préfère  la  houille  grasse  ; mais  comme  clic  est  sujette  à 
contenir  du  soufre,  il  faut  IVn  priver  si  on  veut  l’employer 
Utilement . car  le  fer  chauffe  avec  un  charhon  sulfureux 
est  facilement  brûlé,  grésillé;  en  général.  Il  faut  préférer 
le  charbon  broyé  qui  a été  longtemps  exposé  à l’air. 

Nous  n'entrerons  pas  dans  le  détail  de  la  construction 
de  la  forge,  parce  que  celte  construction  diffère  selon  les 
professions;  nous  conseillerons  seulement  l’emploi  des 
plaques  de  tuyères  mobiles,  en  fonte,  l’emploi  des  tuyères 
I réservoir  d’eau , et  des  soufflets  à la  Rahier  (V.  Sotrr- 
Vlkt),  ou  autres  à réservoir  d’air  condensé,  donnant  un 
vent  continu,  fort  on  modéré  à volonté. 

Pour  obtenir  le  degré  de  chaleur  suffisant  pour  que  le 
fer  soit  facilement  forgé,  eu  égard  à chaque  qualité  de 
fer,  il  faut  que  la  pièce  soit  bien  pénétrée  dan#  toute  son 
épaisseur;  car  si  le  fer  est  fortement  chauffé  à l’extérieur, 
et  que  le  cœur  soit  moins  chaud,  on  risque  en  forgeant  de 
rendre  le  fer  pailleux,  c'est-à-dire  qu’il  s’y  manifeste  des 
gerces,  qui  font  solution  de  continuité  entre  les  molécu- 
les. Si  on  a une  grosse  barre  à chauffer,  il  ne  faudra  pas 
dès  l’abord  pousser  vivement  le  feu,  le  fer  brûlerait  à l’ex- 
térieur avant  d'élrc  suffisamment  chaud  à l'intérieur. 
Quand  il  s’agit  de  petits  fers,  on  peut  les  chauffer  de  suite 
au  degré  convenable,  parce  qu’ils  sont  facilement  traver- 
sés; mais  alors  il  faut  veiller  plus  particulièrement  à ne 
point  les  brûler.  La  portée  du  vent,  relativement  à la  lon- 
gueur des  barres  à chauffer,  dépend  de  la  force  des  souf- 
flets et  de  la  grandeur  du  diamètre  du  trou  de  la  tuyère. 
Dans  une  forge  de  serrurier,  le  plus  grand  diamètre  de 
ce  trou  varie  entre  vingt-sept  et  trente  millimètres,  et  la 
divergence  du  vent  à la  distance  convenable  où  peut  être 
placée  la  barre,  est  de  cent  huit  millimètres  environ,  hors 
donc  qu’on  voudra  foire  une  chaude  sur  une  plus  grande 
longueur,  il  sera  bon  de  promener  la  barre  dans  le  feu, 
en  la  tirant  à soi  et  la  repoussant  alternativement,  de  ma- 
nière à ce  que  la  chaude  soit  bien  égale  partout. 

C’est  l'œil  qui  guide  et  fait  juger  lorsque  la  pièce  est 


assez  chaude  : quand  la  flamme  devient  trop  blanche,  et 
qu’il  jaillit  des  étincelles  brillantes,  le  fer  est  très-chaud, 
il  fout  veiller  alors  à no  le  point  grésiller;  à ce  degré  de 
chaleur,  il  commence  à brûler  ; un  fer  rouverain  ou  acié- 
reux  ne  saurait  supporter  ce  degré,  saus  s'altérer  plus  ou 
moins;  un  fer  doux  supportera  plus  facilement  la  chaleur; 
mais  ce  degré  de  chaleur  qu’on  nomme  chaleur  tuante , 
est  nécessaire  pour  souder,  mais  ne  l'est  point  pour  que 
le  fer  puisse  être  forgé  ; la  couleur  rouge  clair  suffit  pour 
cette  opération. 

Pour  que  le  vent  se  répande  bien  en  divergeant,  il  faut 
avoir  soin  de  dégager  de  temps  en  temps  l'orifice  de  la 
tuyère  à l’aide  d’un  tisonnier,  veiller  à ce  qu’un  gros  mor- 
ceau de  charbon  ne  se  trouve  pas  devant  le  trou , et  ne 
puisse  recevoir  seul  l'action  du  vent.  Le  trou  de  la  tuyère 
se  trouvant  élevé  de  deux  centimètres  environ  au-dessus 
de  Paire  de  la  forge,  qu’on  nomme  la  pall/atte,  il  faut 
avoir  soin  que  le  mâchefer  et  le  fraisil  ne  remplissent  pas 
le  dessous  de  la  tuyère.  D’une  autre  part,  pour  que  la 
chaleur  soit  très  intense,  on  ramasse  le  charbon  en  masse 
au-dessus  du  fer,  on  le  tasse,  on  y jette  de  l’eau  afin  qu’il 
fasse  une  espèce  de  calotte  au-dessus  ; s’il  se  forme  uq 
conduit,  une  échappée,  par  lesquels  le  vent  et  la  flarnmu 
se  frayent  un  passage,  fl  faut  les  boucher  avec  du  char- 
bon afin  de  concentrer  l’action.  Lorsqu’on  met  le  fer  au 
feu,  il  ne  faut  pas  qu’il  soit  placé  devant  le  trou  de  la 
tuyère,  ni  qu’il  reçoive  l'action  directe  du  vent;  il  chauf- 
ferait lenlrtnent  et  s'oxyderait  beaucoup.  Il  faut  que  le 
vent  passe  en  dessous,  et  qu'il  chasse  la  flamme  sur  le  fer. 
On  doit  remuer  le  fer  de  temps  en  temps,  afin  que  le  char- 
bon ne  s'attache  point  après;  un  morceau  de  charbon  qui 
se  sonde  sur  le  fer  peut  le  brûler  dans  cet  endroit,  tandis 
que  d’ailleurs  il  n'est  pas  assez  chaud  pour  être  retiré  du 
feu.  A mesure  que  la  chaude  avar.ro,  il  fout  conduire  le 
vent  plus  ou  moins  fort,  scion  le  degré  auquel  elle  est  par- 
venue; si  on  voit  que  l'action  languit,  il  faut  remettre  un 
peu  de  charbon,  mouiller  de  nouveau,  reformer  sa  calotte 
et  souffler  vivemeut.  En  général,  il  faut  beaucoup  de  tact 
et  d'habitude  pour  évaluer  de  suite  ce  qu'il  faudra  de 
charbon  pour  la  chaude  entière.  Si  on  ménage  le  charbon, 
le  fer  chauffera  lentement  et  s'oxydera;  pour  avoir  uue 
chaude  gratte,  il  faut  mettre  du  charbon  plutôt  avec  un 
peu  d’excès,  qu’avec  parcimonie,  ('«pendant , il  ne  faut 
pas  dépasser  de  beaucoup  le  nécessaire,  car  à la  chaude 
suivante  ce  charlnm  à demi  brûlé  ralentirait  l'activité  du 
feu.  Il  est  bon  de  conserver  le  fraisil  sur  la  forge,  atin  do 
circonscrire  l'action  du  feu  ; mais  il  faut  avoir  soin  d’ex- 
traire de  ce  fraisil  le  mâchefer  qui  ne  doit  jamais  rentrer 
dans  le  feu.  La  chaude  doit  être  donnée  tout  d’un  trait  ; 
une  chaude  interrompue  n’est  point  aussi  bonne;  cepen- 
dant, pour  certains  fers  aigres,  il  est  quelquefois  prudent, 
lorsqu'ils  commencent  à être  chauds,  de  les  découvrir  un 
peu  et  avec  précaution , pour  jeter  dessus  du  sablon  fin 
et  sec;  après  avoir  recouvert  avec  le  charbon,  on  donne 
du  vent  et  on  poursuit  la  chaude. 

Nous  ne  parlerons  pas  de  la  soudure  ; il  faut  alors  une 
chaleur  plus  considérable  ; nous  en  parlerons  au  mot 
Socdcre.  Nous  ue  parlerons  pas  non  plus  des  diverses 
manières  de  prendre  les  pièces  à forger;  telle  pièce,  prise 
de  telle  manière,  épargne  une  chaude  ou  même  deux; 
c’est  dans  ces  cas  que  le  forgeron  signale  son  savoir- 
faire  ; mais  clics  sont  tellement  nombreuses , qu’elles 
varient  avec  chaque  forme,  et  s'écartent  tout  à fan  des 
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généralités  dan»  lesquelle»  non»  devons  non»  renfermer. 

Lorsque  le  fer  est  rhanri.  et  qu’il  s'agit  de  le  retirer 
du  feu  pour  le  porter  sur  l'enclume,  on  doit  l'enlever  les- 
tement san»  le  faire  t miche r au  fraiiil  qui  pourrait  s’y  at- 
tacher. Avant  de  le  poser  sur  la  t3hle  de  l'enclume,  on  le 
rogne  un  peu  contre  le  rever»  de  celte  enclume,  ou  bien 
on  le  frotte  avec  l'angle  du  marteau,  afin  de  faire  tombrr 
les  crasses,  paille»  ou  hatlilures  dont  il  peut  être  recou- 
vert. et  qui.  étant  frappée»  »urle  fer.  »*y  incorporeraient 
et  en  altéreraient  la  qualité  ; on  peut  alors  commencer  1 
frapper. 

S'il  s'agit  de  forger  un  fer  qui  puisse  être  pris  dan»  le» 
pinces  . on  se  sert  de  cet  instrument  qu’on  nomme  aussi 
tenaf/tei  à forger  : on  le  tient  de  la  main  gauche,  le 
petit  doigt  passé  entre  le»  deux  branches;  ce  petit  doigt 
tient  lieu  d'un  ressort,  il  sert  à ouvrir  les  pinces.  Si  la 
pièce  qu'on  doit  façonner  peut  être  prise  au  bout  d'un 
barreau,  on  n'a  pas  recours  aux  pinces;  on  met  le  bout 
de  la  barre  au  feu.  on  forge  le  bout,  el,  lorsque  la  pièce 
est  façonnée , on  coupe  le  fer  »ur  le  Tiarchst  (voyez  ce 
mot),  ou  bien  encore  avec  un  ciseau  à froid  qu'on  pose 
sur  la  barre.  Si  le  barreau  n’est  point  tout  à fait  assex 
fort,  on  le  refoule  lorsqu'il  est  bien  chaud,  eu  le  laissant 
tomber  dans  une  position  verticale,  soit  sur  la  table  de 
l’enclume  s’il  est  peu  long , soit  sur  la  table  d’une  vieille 
enclume  enfoncée  en  terre  et  destinée  seulement  à cet 
usage.  Si , enfin , le  morceau  de  fer  est  trop  juste  pour 
l'emploi  qu’ou  en  veut  faire,  on  commence,  avant  de  le 
forger,  par  le  souder  au  bout  d’une  barre  dite  ringard , 
cl  ensuite  on  le  forge  comme  s'il  faisait  primitivement 
partie  du  barreau,  sauf  à le  couper  ensuite  lorsqu’il  a la 
forme  requise. 

On  n’a  pas  toujours  la  possibilité  de  forger  seul  ; on 
perdrait  beaucoup  de  charbon  cl  de  fer,  si,  pour  les  gros 
fers,  un  seul  homme  passait  le  temps  de  la  chaude  à frap- 
per avec  le  marteau  de  moyenne  force  qu'il  lient  dans  la 
main  droite;  dans  ee  cas.  le  forgeron  fait  mieux  de  se 
faire  aider  par  un  ou  plusieurs  hommes  qu'on  nomme 
fi-appeurs  devant.  Pour  qu'il  n’y  ait  point  de  confusion , 
et  que  le  forgeage  se  fasse  avec  cette  précision  et  cotte 
cadence  que  tout  le  monde  a été  à même  de  remarquer,  il 
faut  que  le  maître  forgeron  commande  et  que  ses  aides 
obéissent  ponctuellement  : la  science  du  maître  est  de 
bien  commander,  celle  des  aides  de  savoir  bien  obéir. 
Tout  le  commandement  se  fait  par  signes;  voici  comment 
il  se  donne  ordinairement  : 

Le  maître  tient  dans  sa  main  droite  un  marteau  pouvant 
peser  deux  kilogrammes;  le  fer  posé  sur  l'enclume,  H 
frappe  un  coup;  l'aide  attentif  fait  tomber  son  marteau 
qui  peut  peser  six  kilogrammes , et  qu’il  tient  à deux 
mains  (Voyez  Mabtsad),  à l'endroit  même  ou  le  maitre 
a frappé.  Si  le  maître  a frappé  fort , il  frappe  fort  ; s'il 
a frappé  faiblement,  il  modère  son  coup;  s'il  frappe 
en  travers  , l’aide  frappe  en  travers;  s'il  incline  pour 
étirer,  il  incline  de  même  , etc.,  etc.  Dans  tous  le»  cas, 
il  relève  de  suite,  afin  que  le  maître  frappe  à son  tour. 
Celui-ci  tourne  le  fer  qu’il  tient  de  la  main  gauche, 
et,  soit  qu’il  veuille  le  rendre  carré  ou  l’arrondir , il 
fait  tomber  les  coups  de  marteau  à l'endroit  qu'il  juge 
convruable.  l orsqu’il  y a plusieurs  frappeurs  devant,  il 
met  entre  ses  coups  un  intervalle  suffisant  pour  que  tous 
les  coups  des  aides  puissent  tomber  à leur  tour;  et  quand 
il  veut  faire  cesser,  il  pose  son  marteau  sur  l'enclume,  ou 
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bien  il  dit  ho  ! s’il  Juge  convenable  de  m3rlcler  encore  seul 
quelque  temps  pour  redresser  la  pièce.  On  doit  frapper 
tant  que  le  fer  est  chaud;  mais  lorsqu’il  bruuil,  il  faut 
cesser,  à peine  de  rendre  le  fer  pailleux,  comine  aussi  on 
doit  le  remettre  aussitôt  au  feu,  s'il  doit  subir  d’autres 
chaudes;  moins  on  laisse  refroidir,  plus  promptement  on 
le  ramène  au  degré  de  chaleur  convenable  pour  qu'il  soit 
bien  forgé.  Il  ne  faut  pas  dès  l'abord  frapper  à grands 
coup»,  mais  au  contraire  préluder  pour  ainsi  dire  par  de 
petits  coups,  afin  que  l'oxyde  se  détache  et  vole  en  étincelles. 

Quand  le  forgeron  veut  couper  de  grosse»  barre»,  il 
pose  dessus,  en  travers,  une  tranche  sur  laquelle  le  frnp- 
pcui  devant  fait  tomber  ses  coups.  S’il  veut  percer  des 
trous,  il  a des  poinçons  trempés  qu'il  place  sur  le  fer 
rouge  à l'endroit  où  il  veut  percer  le  trou,  et  le  poinçon 
étant  tenu  par  un  manche  fait  exprès  dans  une  position 
verticale,  il  frappe  ou  fait  frapper  dessus.  S'il  veut  con- 
server toute  la  force  du  fer,  il  emploie  un  poinçon  pointu 
qui  ne  fait  que  le  séparer;  mais  le  plus  souvent  le  poiuçon 
est  plat  du  bout,  et  il  chasse  le  fer  au  lieu  de  le  diviser; 
après  avoir  enfoocé  Je  poinçon  d'un  côté  , il  retourne  le 
fer  el  l'enfonce  de  l'autre,  el  il  fait  sortir  un  goujon  qui 
est  de  la  grosseur  du  trou  : on  conçoit  qu'alors  la  barre 
est  d'autant  affaiblie,  tandis  qu'en  employant  le  poinçon 
pointu,  on  n’culève  point  de  matière,  cl  qu’il  se  fait  de 
chaque  côté  du  trou  , sur  la  barre,  deux  rcuficmcnls  qui 
n'ont  pas  lieu  dans  le  cas  du  poinçon  sans  pointe,  qui 
chasse  la  matière. 

Comme  on  peut  bien  le  pensor,  ces  tranches  et  surtout 
les  poiuçon*  qui  entrent  ainsi  dans  le  fer  rouge,  sont 
promptement  détrempés,  c'est  ce  qui  fait  qu'il  faut  les 
laisser  le  moins  possible  en  contact  avec  le  fer  rouge,  et 
qu’on  doit  le»  plonger  dans  l'eau  froide  chaque  fois  qu'on 
les  en  relire.  Malgré  ces  soins,  ils  sont  promptement  dé- 
trempés;  mais  le  forgeron  a toujours  du  quoi  remédier  à 
cet  inconvénient,  et  il  retrempe  ses  outils  de  temps  en 
temps,  après  les  avoir  façonnés  avec  son  marteau  ; il  s'oc- 
cupe  de  ce  soin  pendant  que  le  fer  chauffe. 

Les  formes  arrondies  et  profilées  te  forgent  arec  le  se- 
cours des  élampes. 

Il  y a des  pièces  qui  sont  fort  difficiles  à enlever  do 
forge,  et , sans  une  grande  expérience,  il  est  très-difficile 
de  savoir  comment  le  forgerou  s'y  est  pris  pour  les  faire; 
souvent  il  a été  contraint  de  refouler,  de  ramener  son 
fer,  d'employer  des  mandrins , des  calibres  et  autres 
moyens  d'exécution.  Il  uous  est  impossible  d'entrer  dans 
le  détail  de  tous  ces  cas  spéciaux  , c'est  leur  connaissance 
qui  constitue  l'art  du  forgeron  ; nous  croyons  n’avoir  rien 
omis  dans  les  généralités,  et  nous  ne  pourrions  aborder  les 
spécialités  sans  entrer  dans  la  description  d'une  série  d'o- 
pération* qui,  tout  incomplète  qu'elle  serait  toujours  né- 
cessairement, nous  entraînerait  bien  au  delà  des  limites 
dans  lesquelles  nous  devons  nous  renfermer. 

Paulin  Disosauui. 

FORGES  DE  GROSSES  ŒUVRES.  V.  UtUTS  FOUBNKaUX. 

roRGES  et  roaus.  [Administration.)  I.a  construction 
des  forges,  fours  ou  fourneaux,  est  soumise  aux  règles 
établies  par  le  droit  civil,  dans  l'intérét  de  la  propriété, 
et  aux  prescriptions  de  l'autorité  municipale  , dans  l’inlé- 
rél  de  la  sûreté  publique.  Ainsi,  l'article  674  du  code  civil 
exige  que  l'uu  se  conforme,  pour  leur  placement  auprès 
d'un  mur.  mitoyen  ou  non,  aux  règlements  el  usages  par- 
ticulier» sur  la  dislance  à laisser  entre  ccs  forges  ou  fours 
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et  le  mur.  et  sur  le*  ouvrages  prescrits . polie  éviter  de 
nuire  aux  voisins.  Ce*  règlcmcntset  usage*  varient,  au  sur- 
plus. suivant  chaque  localité,  et  il  faut  alors  recourir  aux 
«lifiïTenlc*  coutumes  qui  étaient  autrefois  en  vigueur,  Hans 
le*  coutume*  qui  ne  parlent  pas  de  ce*  détails,  ainsi  que 
dans  1rs  pays  qui  se  gouvernaient  d'aprè*  le  droit  romain, 
on  doit  observer  le*  réglements  particuliers  sur  cette  ma- 
tière, et,  4 défaut,  le*  usage*,  Peut-être  ertt-il  été  à dé- 
sirer que  l’on  crtt  spécifié  d’une  manière  générale  le*  dis- 
tances à laisser  entre  l’héritage  voisin  et  chacune  des 
constructions  dont  il  s’agit , et  qu’on  ertl  indiqué  les  sortes 
d'ouvrages  intermédiaires  qu’il  faut  faire  quand  on  oe 
peut  pas  observer  les  distances  prescrites.  Mais  i)  est  évi- 
dent. dit  l.cpage,  qu’une  disposition  uniforme  pour  toute 
la  France  était  impossible  sur  un  pareil  sujet;  les  précau- 
tions à prendre  pour  ne  pas  nuire  au  voisin  par  des  con- 
structions du  genre  de  celles  dont  il  s'agit,  dépendent  de 
la  forme  de  ces  constructions . du  terrain  oti  elles  sont 
faite» . de*  matériaux  que  l’on  trouve  dans  chaque  pays. 
r>e  là  est  léstillée  la  nécessité  de  se  borner  à poser  le  prin- 
cipe dans  la  loi.  Ainsi , dan*  losite  l'étendue  de  la  France, 
on  doit  prendre  des  précautions  pour  empêcher  que  les 
constructions  désignées  ci-dessus  ne  portent  préjudice  ail 
voisin.  Tes  précautions  sont  de  deux  sortes,  et  elles  consis- 
tent. comme  nous  venons  de  le  dire,  ou  à mettre  une  cer- 
taine distance  entre  le  mur  de  séparation  et  la  construction 
qui  pourrait  nuire,  ou  bien,  quand  la  distaoce  suffisante 
n’est  pas  observée . à faire  un  ouvrage  intermédiaire  entre 
la  construction  nuisible  et  le  mur  de  séparation. 

Cependant  il  y acertaines  constructions  qui  sont  soumises 
à des  réglements  généraux  applicables  à toute  ta  France; 
nous  citerons  notamment  les  fourneaux  des  chaudières  à 
vapetir,  qui  doivent  être  éloignés  de  2 mètres  du  mur  mi- 
toyen avec  les  maisons  voisines , et  en  être  séparés  en 
outre  par  un  mur  d’un  mètre  d'épaisseur.  (V.  à ce  sujet 
les  mots  Batimexts  et  Mtciistl  v VAprcu.  ) 

A Paris,  et  suivant  la  coutume  décrite  ville,  les  forges, 
fours  et  fourneaux  doivent  avoir  ce  que  l’on  appelle  le 
tour  du  chat,  c’est-à-dire  être  isolés  de  162»»  (6  pouc.  ) 
du  mur  du  voisin  ; on  peut  toutefois  remplir  cet  isolement 
par  un  mur  de  séparation  de  162»"»  d’épaisseur.  Le  mur 
de  U forge , du  four  ou  du  fourneau  doit  avoir  325»» 
(I  pied)  d’épaisseur.  Le  vide  de  162»»  doit  être  visible  dans 
toute  la  largeur  ri  hauteur  du  four  ou  de  la  forge,  et  non 
bouché  par  les  bouts,  afin  d’empéchcr,  par  le  moyen  de 
Fair  passant  entre  le»  deux  murs,  que  le  mur  mitoyen  ne 
souff  rc  de  la  chaleur  ri  n'en  soit  endommagé.  ( Dcsgodels, 
Lois  des  bâtiments.  ) 

Indépendamment  de*  prescriptions  ci-dessus,  l'autorité 
municipale  doit  toujours  veiller  à ce  que  les  constructions 
dont  il  s’agit  ne  présentent  aucun  danger  d’incendie.  A 
Paris  , par  exemple,  les  ordonnances  de  police  prescrivent 
l’isolement  des  manteaux  ri  tuyaux  de  cheminée,  de  toutes 
cloisons  faites,  soit  en  maçonnerie,  soit  rn  charpente,  et 
leur  ramonage  au  moins  une  fols  par  mois.  Ces  mêmes 
règlements  ordonnent  aux  charrons,  menuisiers  et  carros- 
siers et  autres  travaillant  en  bois,  qui  s'occuperaient  en 
même  temps  de  travailler  le  fer,  et  qui  exerceraient  les 
deux  professions  dans  la  même  maison , d'y  avoir  deux 
atelicis  séparés  par  un  mur,  de  manière  que  Ici  étincelles 
de  la  forge  ne  puissent  jaillir  dans  l’atelier  oit  se  travaille 
le  buis.  Il  leur  est  défendu  de  déposer  dans  l’atelier  de  la 
forge  aucun  bois , recoupe*  ui  pièces  de  charronnage , me- 


nuiserie ou  autres , à moins  que  ce  ne  soient  des  ouvrage* 
finis  qu’on  serait  occupé  à ferrer,  et  à la  charge,  au  sur- 
I plus,  de  les  mettre  dans  un  endroit  séparé  de  la  forge, 
en  sorte  qu’il  ne  reste  dans  ces  atelier*  aucune  matière 
combustible  pendant  la  nuit. 

A Paris , il  est  également  défendu  aux  serrurier*  , forge- 
rons , charrons , et  à tous  entrepreneurs  et  ouvriers  dont 
la  profession  exige  l’emploi  de  marteaux  susceptible*  d’oc- 
casionner des  percussions  et  un  bruit  assez  considérable 
pour  troubler  la  tranquillité  des  habitants , de  travailler 
après  neuf  heures  du  soir  et  avant  quatre  heures  du  ma- 
tin, depuis  le  l«r  avril  jusqu'au  30  septembre,  et  après 
neuf  heures  du  soir  et  avant  cinq  heures  du  matin  , depuis 
le  1»  octobre  jusqu’au  31  mars. 

Les  forges  simples  ne  sont  soumises  à aucune  autorisa- 
tion ; elles  sont  seulement  sous  la  surveillance  de  l’autorité 
municipale  en  ce  qui  concerne  le  danger  d’incendie.  Quant 
aux  forges  de  grosses  œuvres,  c’est-à-dire  celles  dans 
lesquelles  on  fait  usage  de  moyens  mécaniques  , soit  pour 
mouvoir  les  marteaux,  soit  pour  mouvoir  les  masses  sou- 
mises au  travail . elles  appartiennent  à la  seconde  classe 
de»  établissements  incommodes,  en  vertu  de  l’ordonnance 
royale  du  5 novembre  1826.  Elles  se  trouvent  par  con- 
séquent soumises  aux  règlements  spéciaux  sur  ces  sortes 
d’établissements,  mais  les  dispositions  générales  que  nous 
venons  d’indiquer  ne  leur  sont  pas  moins  applicables. 

En  classant  les  forges  de  grosses  œuvres , l’administra- 
tion a voulu  garantir  le  voisinage  des  dangers  d’incendie 
et  du  bruit  assourdissant  qui  résultent  de  leur  exploitation. 
Mais  les  forges  ordinaires  sont  souvent  aussi  incommodes, 
et  il  est  fâcheux  que  l’autorité  ne  puisse  intervenir  dans 
l 'intérêt  des  habitations  voisines , qui  ont  beaucoup  à souf- 
frir du  bruit  contiuuel  qui  reteotit  hors  de  cet  ateliers.  11 
eût  surtout  été  utile  de  classer  le  travail  en  grand  du  fer 
dans  les  villes  pour  la  fabrication  des  grosses  pièces,  quels 
que  soient  les  procédés  et  moyen»  employés  , et  les  forges 
doubles.  Mais  les  comités  de  l’intérieur  et  du  commerce 
du  conseil  d’État,  auxquels  ces  questions  ont  été  soumi- 
ses , ont  considéré  , quant  à la  rumée  , que  les  ateliers  de 
forgerons  et  de  serruriers  sont  dans  la  même  position  que 
beaucoup  d’autres  établissements  qui  consomment  autant 
et  plus  de  bouille;  que  l'autorité  municipale  peut  et  doit 
toujours  veiller,  non-seulement  à ce  que  les  forges  soient 
disposées  de  manière  à ne  pas  donner  d’inquiétude  pour  le 
feu  , mais  à ce  que  les  cheminées  soient  bien  construites 
ri  leurs  tuyaux  aise/  élevés  pour  que  la  fumée  incommode 
le  moins  possible  le  voisinage;  quant  au  bruit,  on  a dit 
que  son  intensité  ne  dépendait  pat  de  la  grandeur  des  mas- 
se» soumises  au  travail  ; que  le  bruit  produit  par  les  mar- 
teaux frappant  sur  des  feuilles  de  fer-blanc  ou  de  cuivre 
était  encore  plus  perçant  que  celui  causé  par  le  travail  du 
fer,  même  en  masse  assez  considérable  ; qu'enfln  le  décret 
du  15  octobre  1810,  qui  a attribué  au  gouvernement  le 
droit  de  faire  la  classification  des  ateliers  et  manufactures, 
ne  fait  mention  que  de  ceux  qui  répandent  une  odeur  in- 
salubre ou  incommode  ; que  l’incommodité  résultant  du 
bruit  est  sans  doute  très-réelle  ; mais  que  si  l’on  admettait 
la  classification  des  forge»  dont  il  s'agit , il  faudrait,  pour 
être  conséquent , comprendre  dans  celle  mesure  les  fer- 
blantiers, les  chaudronniers,  et  plusieurs  autres  profes- 
sions qui , comme  celle  des  serruriers  , ont  toujours  été  li- 
brement exercées  cl  doivent  toujours  être  exercées  dans 
l’intérieur  des  ville». 


Digitized  t 


FOURNEAUX. 


Ce»  considération»  ne  »ont  pas  tontes  exemptes  d'objec- 
tion* , et , nous  le  répétons , l'état  actuel  de  l'industrie  , le 
développement  considérable  qu'ont  pris  les  ateliers  où  l’on 
fabrique  des  pièces  de  grandes  dimensions,  des  chaudières 
A vapeur , par  exemple , sont  pour  les  villes  dan»  l'intérieur 
desquelles  ils  sont  établis,  une  cause  grave  d'incommodité, 
A laquelle  l'administration  ne  peut  apporter  aucun  remède  ; 
il  ne  reste  donc  aux  propriétaires  voisins  que  la  voie  des 
tribunaux;  et,  presque  toujours,  les  chances  incertaines 
du  procès,  les  frais  mTII  occasionne  et  les  délais  qui  pré- 
cèdent le  jugement,  eilpécheut  ceux  qui  souffrent  de  com- 
mencer l'instance  ; c'est  ainsi  que  l'on  voit  se  perpétuer 
un  ma)  que  quelques  mesures  administratives  eussent 
promptement  détruit.  Adolpbb  Tntuccatr. 

FORTE- PIANO.  V.  IXSTEONEXTS  A CORDES. 

fosses  d'aisances.  V.  Latrines. 

• foulon.  ( Technologie .)  Les  étoffes  de  laine  exigent, 
pour  être  terminées  , une  opération  particulière  qui  con- 
siste à les  comprimer  et  battre  plus  ou  moins  par  un  mou- 
vement alternatif,  en  contact  avec  l’eau  de  savon,  des 
terres  argileuses,  de  l'urine,  etc. , de  telle  sorte  que  l'étoffe 
éprouve  en  même  temps  une  rotation  sur  elle-même,  pour 
que  l'action  s'exerce  sur  toutes  ses  parties.  Deux  appareils 
principaux  servent  A cet  usage,  les  plions  et  les  maillets 
ou  batteurs  : chacun  d'eux  offre  des  conditions  particu- 
lières d’action  qui  les  font  préférer  suivant  les  circonstan- 
ces; c'est  ce  que  l'on  examinera  dans  l'article  Tissus  de 
laine. 

Les  moulins  à pilons  consistent  en  des  auges  verticales 
en  bois , placées  sur  un  massif  de  pierres,  dans  lesquelles 
viennent  battre  des  pilons  également  en  bois  , dont  le  coup 
frappe  près  de  l'un  des  bords , afin  que  l'étoffe  soit  retour- 
née par  son  artion,  et  que  le  pilon  ne  puisse  atteindre  le 
fond  de  l'auge  d'où  il  chasserait  entièrement  l'étoffe  : une 
roue  dentée  agissant  sur  des  lames  produit  le  mouvement 
des  pilons. 

Les  foulons  A batteurs  agissant  sur  l’étoffe  placée  sur 
on  plan  Incliné  l'étendent  plus  que  les  piloos , mais  la 
frappent  moins  fortement  que  ceux-ci  ; cet  appareil,  em- 
ployé aussi  pour  le  lavage  des  étoffes  soumises  au  Blanchi- 
■ent  . sera  décrit  à l'article  Wasn-stoce. 

rooBBiSAEUE.  ( Technologie . ) Celui  qui  fourbit.  Ce 
mot  a vieilli  : autrefois  il  signifiait  écurer,  blanchir,  polir 
toutes  sortes  de  ferrures;  maintenant  on  ne  l'emploie  plus 
que  dans  l'armurerie.  Le  fourhisseur  est  celui  qui  nettoie 
les  lames  de  sabre  et  d'épée  , et  qui  leur  rend  le  poli. 
Dans  le  temps  oii  tout  le  monde  portait  l'épée , et  oü  ce» 
épées  étaient  souvent  ornées  de  poignées  en  acier  poli  d'un 
graud  prix,  l'art  du  fourhisseur  était  exercé  par  des  ou- 
vriers spéciaux.  Aujourd’hui,  dau»  les  icgiinents,  cbacuu 
fourbit  ses  armes,  et  A la  ville,  les  armurier»  font  eux-mé- 
mes  cette  opération,  bous  n'avons  doue  que  fort  peu  de 
chose  à dire  sur  ce  sujet. 

Après  avoir  passe  la  lime  douce  , s'il  s'agit  d'armes  neu- 
ves, ou  peut  de  suite,  après  la  trempe  , employer  l'émeri 
An  à l’huile.  Ou  polit  dans  les  angles  et  dans  les  moulures 
creuses  en  mettant  l'émeri  soit  sur  des  lièges , soit  sur 
des  bois  de  noyer  ou  de  tilleul  ; pour  les  autres  parties , 
une  peau  molle  ou  simplement  un  morceau  de  torchon 
suffisent.  Si  l'objet  est  A facettes  , on  se  sert  de  meules  A 
l’émeri  dites  lapidaires.  Ces  meules  en  bois  tendre,  dont 
le  rhamp  est  profilé  selon  le  besoin,  sont  montées  sur  des 
ai  bre»  mus  par  une  rotation  assez  rapide.  Ensuite  on  em- 
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ploie  l’émeri  superfin  , et  enfin  le  rouge  d’Angleterre,  et 
l'on  termine  par  le  brunissoir.  Lorsqu'il  s'agit  de  fourbir 
des  lames  trempées,  jadis  polies”,  et  qu'il  faut  remettre  à 
neuf,  on  dérouille  d'abord  , avec  le  papier  de  verre,  avec 
le  grattoir,  avec  la  paillette  de  fer,  avec  le  grès  pilé,  etc. , 
puis  on  procède  au  polissage  avec  l'émeri,  ainsi  qu’il  vient 
d'étre  dit.  La  pierre  du  Levant  eu  petits  morceaux  ou  pul- 
vérisée, employée  à l'eau,  est  très-bonne  daus  ce  cas; 
elle  avance  promptement  l'ouvrage  , et  permet  de  passer 
de  suite  A l'émeri  superfin.  Le»  garnitures  ornées  de  clous 
A pointe  de  diamant  te  polissent  à la  brosse.  La  ponce  pi- 
lée, le  tripoli , les  potées  , sont  des  substances  qui  servent 
aussi  A fourbir  : chacun  a sa  méthode.  Quant  à la  mauière 
de  donner  aux  armes  ce  brillant  d'argent  que  les  Orien- 
taux nomment  I egiofiar,  et  qui  donne  un  aspect  glacé, 
nos  fourbisscurs , ou  l'iguorent , ou  ue  la  mettent  point  en 
pratique  : les  personnes  qui  pourraient  avoir  intérêt  A la 
connaître  pourront  consulter  YAnnual  Régi  s 1er,  dans 
lequel  ils  trouveront  un  Mémoire  de  M.  Barrer  , consul 
général  d'Angleterre  , à Alep,  et  qui  a fait  rétablir  devant 
lui  le  giohar  sur  deux  sabres  de  Caramanicqiic  la  rouille 
avais  dépolis.  Ce  Mémoire  est  d'ailleurs  traduit  et  rapporté 
dans  le  bulletin  de  la  société  d'Eucouragemcnt  pour  l'in- 
dustrie nationale,  Pauli*  Desorreacx. 

fourneaux.  ( Technologie.)  S’il  nousfallait  décrire  ici 
tous  le»  fourneaux  employés  daus  la  multitude  d'opérations 
des  arts  qui  exigent  l'acliou  du  feu , l'étendue  de  ccl  arti- 
cle serait  tout  à fait  hors  de  proportion  avec  la  nature  de 
l'ouvrage.  Dans  les  articles  spéciaux  ou  a souvent  occasion 
de  parier  des  fourneaux  nécessaires  pour  diverses  opéra- 
tions, le  but  que  nous  devons  nous  proposer  dans  celui-ci 
est  de  bien  établir  les  principes  généraux  sur  lesquels  soat 
fondés  tous  ces  appareils. 

On  peut  classer  dans  l'une  des  trois  divfcious  suivantes 
les  divers  fourneaux  employés  dans  les  arts. 

iis  sont  sans  cheminée,  comme  ceux  des  verreries;  ont 
une  cheminée  verticale , c'est  le  plus  grand  nombre  ; ou 
leur  cheminée  est  descendante,  comme  cela  a lieu  dans 
quelques  cas. 

Les  fourneaux  sans  cheminée  ne  peuvent  être  employés 
que  dans  des  conditions  particulières.  La  température  y 
est  très-élevée,  et  la  combustion  de  la  fumée  presque  ab- 
solue, mais  aux  dépens  du  l'économie  de  combustible;  les 
ouvertures  des  diverses  parties  des  fourneaux  doivent  être 
calculées  de  mauière  à ce  qu’il  y pénètre  une  quantité  d'air 
assez  grande  pour  brûler  tous  les  produits  combustibles, 
niais  de  mauière  cependant  A ce  qu'il  ne  puisse  y avoir  de 
refroidissement  dans  aucune  partie. 

Les  cheminées  ascendantes , qui  sont  le  plus  générale- 
ment employées  , reçoivent  tous  les  produit»  de  ta  combus- 
tion, qui  doivent  s'y  élever  avec  une  vitesse  assez  grande, 
que  l’on  ne  peut  obtenir  que  par  trois  moyeu»,  la  haute 
température  du  gaz  A la  base,  l'aspiration  A la  partie 
supérieure  , ou  riu»off)ation  de  l'air  dans  le  foyer. 

Lorsque  les  produits  provenant  de  la  combustion  par- 
viennent A la  base  de  la  cheminée  à une  température  infé- 
rieure A 500°,  leur  force  ascensionnelle  est  rarement  suffi- 
sante pour  produire  un  bon  tirage.  La  combustion  languit, 
et,  dans  la  plupart  des  cas,  on  brûle  le  coinbiidible  d’une 
manière  défavorable  : c’est  particulièrement  ce  que  l'on 
remarque  dans  les  fourneaux  destinés  A l'évaporation , et 
surtout  ilans  ceux  des  appaicils  à vapeur;  les  fait»  nom- 
breux recueillis  par  la  société  d'Encouragemcnt,  daus  un 
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concours  ouvert  pour  U meilleure  confection  «les  four- 
neaux , l'ont  prouve  de  la  manière  la  plus  positive.  Il  ne 
peut  en  être  autrement,  en  effet,  pour  que  les  produits 
de  la  combustion,  refroidis  par  leur  passage  au  travers 
d'une  cheminée,  puissent  parvenir  jusque  dans  l'atmo- 
sphère avec  une  vitesse  assez  grande  pour  vaincre  le  poids 
de  la  colonne  d'air  et  les  refoulements  fréquents  produits 
par  le  vent. 

Mousexamlnerons  successivement  les  diverses  conditions 
que  doivent  remplir  les  différentes  parties  d'un  fourneau 
pour  qu'il  produise  tout  l'effet  que  l'on  peut  en  attendre , 
en  nous  attachant  d'abord  à ceux  dont  la  cheminée  est 
verticale. 

Lorsqu'un  combustible  quelconque  brûle  dans  les  cir- 
constances convenables,  la  proportion  de  chaleur  qu'il 
développe  dépend  de  sa  nature;  mais  cette  combustion 
pourrait  être  obtenue  dans  un  temps  plus  ou  moins  long , 
et  dès  lors  la  proportion  de  celle  que  l'on  utilise  doit  va- 
rier singulièrement  entre  les  deux  limites  opposées. 

Une  quantité  donnée  de  combuslible  exige  pour  sa  com- 
bustion une  proportion  d’oxygène  dépendant  de  sa  nature. 
Les  produits  de  cette  réaction  sont  en  grande  partie  ga- 
zeux ; les  autres . susceptibles  de  se  vaporiser  ; en  se  déga- 
geant ils  entraînent  nécessairement  avec  eux  une  quantité 
de  chaleur  dépendante  de  leur  température. 

Si  la  combustion  avait  lieu  par  le  moyen  de  l'oxygène , 
et  se  produisait  dan»  les  conditions  les  plus  convenables,  la 
quantité  d'oxygène  employée  dépasserait  à peine  celle  qui 
serait  nécessaire  pour  oblcuir  ce  résultat , et  la  proportion 
de  chaleur  enlevée  par  les  produits  volatils  se  bornerait  à 
celle  qui  dépend  de  leur  température  et  de  leur  capacité 
pour  le  calorique  ; mais , outre  que  la  proportion  d'oxygène 
est  nécessairement  supérieure  à celle  qui  détermine  la 
transformation  du  principe  du  combustible  en  produits 
oxygénés , ce  n'est  pas  l’oxygène  seul  que  l'on  fait  réagir 
pour  brûler  les  combustibles,  mais  l’air  atmosphérique 
qui  renferme  Ica  4/5  de  son  volume  d'un  gaz,  l'azote  , im- 
propre à la  combustion  et  qui , s'échauffant  aux  dépens 
du  combustible  employé,  coopère  d’une  manière  essen- 
tielle à la  déperdition  d'une  partie  de  la  chaleur  qui  s'est 
développée  dans  cette  circonstance. 

En  se  servant  d'oxygène  pur  dans  des  appareils  de  phy- 
sique fermés , on  pourrait  déterminer  la  combustion  d’un 
corps  avec  la  quantité  de  gaz  nécessaire  pour  le  transfor- 
mer en  produits  oxygénés;  mais  déjà  la  chose  ne  serait 
plus  possible  en  opérant  dans  un  appareil  où  le  combus- 
tible serait  exposé  à un  courant  d’oxygène,  la  proportion 
de  ce  gaz , qui  le  traverserait , serait  alors  supérieure  d'une 
quantité  plus  ou  moins  grande,  suivant  la  manière  dont 
l'opération  serait  conduite , i celle  qui  serait  strictement 
nécessaire  pour  la  combustion. 

A beaucoup  plus  forte  raison  cette  prédominance  de- 
vient-elle nécessaire  quand  on  opère  avec  l’air  atmosphé- 
rique, dont  l'azote  diminue  l'énergie  d'action;  aussi  la 
quantité  d'oxygène  qui  y reste  après  qu'd  a servi  à la 
combustion  est-elle  toujours  très-considérable. 

Si  les  produits  de  la  eomhostioo  étaient  tous  solides  ou 
se  condensaient  immédiatement  après  leur  formation , en 
se  servant  d'oxygène , ils  ne  l'empêcheraient  pas  d’être 
utilement  employé  ; mais  sc  trouvant  & l’état  de  gaz  ou  de 
vapeur,  ils  sc  mêlent  avec  lui,  diminuent  ses  points  de 
contact  avec  les  parties  combustibles  sur  lesquelles  il  doit 
réagir , et  par  conséquent  son  action. 


Quand  à cet  effet,  dû  aux  produits  provenant  de  la  com- 
bustion, vient  se  joindre  celui  de  4/5  d'un  gaz  étranger 
que  renferme  l'air,  on  s'aperçoit  immédiatement  de  la 
diminution  qu'il  doit  apporter  dans  l'action  de  ce  gaz. 

Les  produits  fournis  par  la  combustion  se  trouvent  tou- 
jours à une  lein|»érature  très-élevée , d’où  dépend  une  très- 
grande  déperdition  de  chaleur;  mais  ils  coopèrent  à cet 
effet  d’une  antre  manière  encore  par  leur  capacité  pour 
te  calorique , beaucoup  plus  grande  dans  divers  de  ces 
produits  que  dans  l'air  employé. 

La  combustion  d'un  comhuslihlefyielconqne  développe, 
dans  un  temps  donné,  une  proportion  de  chaleur  dépen- 
dante de  toutes  les  causes  que  nous  venons  d'énumérer. 
Pour  obtenir  le  maximum  d'effet  possible  dans  un  appa- 
reil, il  faudrait  que  la  combustion  fût  produite  dans  le 
minimum  de  temps  et  avec  la  moindre  proportion  d'air 
possible,  et  que  les  produits  fussent  mis  dans  les  condi- 
tions les  plus  favorables  pour  se  dépouiller  de  toute  la 
chaleur  qu'ils  peuvent  céder  en  faveur  des  corps  qu’il  s’a- 
git d'échauffer. 

Mais,  dans  cette  circonstance,  la  combustion  ne  pour- 
rait être  suffisamment  active  que  dans  le  cas  ou  l'air  a£> 
Ancrait  rapidement  sur  le  combustible,  et  le  courant,  pro- 
duit par  celte  action  , deviendrait  une  occasion  nouvelle 
de  déperdition  de  chaleur. 

Ces  causes  ne  sout  pas  les  seules  qui  coopèrent  à enle- 
ver une  portion  de  la  chaleur  développée,  les  parois  des 
appareils  s'élevant  à la  température  des  corps  qu'ils  ren- 
ferment, suivant  leur  nature,  le  degré  de  capacité  et  du 
conductibilité  pour  la  chaleur  qui  leur  est  propre,  leur 
épaisseur  et  l'éteudue  de  surface  qu'ils  offreul  à l'action 
refroidissante  de  l'air  ; et  agissent  ainsi  tou»  dans  le  même 
sens. 

On  aperçoit  immédiatement,  d’après  ces  détails,  com- 
bien de  circonstances  peuvent  influer  sur  les  effets  d'un 
appareil  de  comhusiiou  ; et  si  l'on  porte  ensuite  son  atten- 
tion sur  les  diverses  actions  que  la  chaleur  qui  s'y  trouve 
développée  est  destinée  à produire , on  voit  facilement  que 
l'on  doit  être  irès-éloigné , dans  tous  les  cas , d'utiliser 
toute  celle  qui  provient  de  l'espèce  de  combustible  dont 
on  fait  usage. 

Pour  que  la  combustion  s'opère  bien  dans  un  fourneau, 
il  faut  nécessairement  y introduire  un  excès  d'air,  et  par 
conséquent  une  partie  échappe  à l'actiou  du  combustible, 
et  se  dégage  avec  les  produits  volatils  formés  ; la  partie 
d’air  qui  a perdu  son  oxygène  varie  suivant  une  foule  de 
circonstances , cl  particulièrement  d'après  la  température 
à laquelle  la  combustion  a lieu;  on  peut  l’estimer,  pour 
terme  moyen  ,à  la  moitié  de  celui  qui  pénètre  dans  le  four- 
neau; l'air  utilement  employé  est  désigné  sous  le  nom 
d'air  brûlé. 

Les  produits  de  la  combustion  et  la  portion  d'air  non 
brûlé  se  trouvent  i une  température  élevée , et  leur  mou- 
vement dans  l'intérieur  des  tuyaux  qui  les  déverse  au  de- 
hors est  nécessairement  influencé  par  celle  température  ; 
mais  comme  une  partie  de  ces  produits  se  condense  dans 
le  trajet,  que  le  reste  éprouve  un  abaissement  de  tempé- 
rature qui  ralentit  sa  vitesse,  ce  mouvement  n'est  pas  uni- 
forme; si  on  ajoute  i ces  effets  l'action  des  frottements  de 
la  colonne  gazeuse  le  long  des  parois  de  la  cheminée, 
celle  que  produisent  les  mouvements  de  l'air  à l'extérieur 
par  l’action  du  vent,  on  voit  combien  U est  difficile  d'as- 
signer exactement  U quotité  d'effets  produits  ; aussi  l'ex- 
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pérlence  est-elle  loin  de  Raccorder , «oui  ce  rapport,  avec 
la  théorie. 

La  hauteur  d'une  cheminée  exerce  une  action  »ur  la 
manière  dont  s’opère  la  combustion  dan*  le  fourneau  ; 
mais  cet  élément  nVst  pas  le  seul,  et  celte  hauteur  se 
trouve  intimement  liée  avec  la  dimension  des  ouverture! 
que  traversent  les  produit*  de  la  combustion. 

L’air  ne  se  meut  pas  de  la  même  manière  dans  les  che- 
minées construites  avec  différents  matériaux  ; les  chemi- 
nées métalliques  ont , sous  ce  rapport,  un  avantage  mar- 
qué sur  celles  eu  briques.  Depuis  quelques  années , on  a 
commencé  i Faire  usage  de  cheminées  en  cuivre  qui  of- 
frent beaucoup  d'avantages  pour  la  facilité  avec  laquelle 
* on  les  établit , mais  qui  ont  présenté  des  inconvénients 
très-graves  relativement  à l'action  qu’exercent  sur  leurs 
parois  plusieurs  des  produits  de  la  combustion  , qui  déter- 
minent alors  le  transport  à une  distance  plus  ou  moios 
considérable , de  composés  qni  renferment  du  cuivre , 
et  peuvent  être  dangereux  sous  le  rapport  de  la  salu- 
brité 

Les  cheminées  en  fonte  de  fer  sont  trop  pesantes  et  ne 
peuvent  être  employées  que  lorsqu’un  mur  permet  de  le» 
fixer  solidement;  celles  en  tôle  sont  rapidement  détruites, 
et  on  n’emploie  les  tuyaux  de  poterie  que  dans  quelques 
circonstances  données  pour  de  petite»  hauteurs , et  quand 
on  peut  facilement  solidifier  le  système;  c'est  donc  la  bri- 
que qui  est  le  plus  généralement  employée  et  qui  se  prête 
le  plu*  avantageusement  à toutes  les  dispositions. 

La  forme  intérieure  d’une  cheminée  peut  être  variée 
quelle  que  soit  celle  de  l'extérieur  ; on  les  fait  ordinaire- 
ment carrées  ou  coniques  : celte  dernière  forme  parait  de- 
voir être  préférée  pour  obtenir  le  maximum  d’effet;  la 
partie  supérieure  sera  un  orifice  court  et  cylindrique. 

Pour  qu’une  cheminée  procure  un  bon  tirage,  il  faut 
que  ion  diamètre  intérieur  surpasse  le  maximum  néces- 
saire . et  une  cheminée  dont  la  section  est  trop  grande  a 
rarement  de  l’inconvénient . puisqu’on  peut  en  rétrécir  les 
ouvertures  d’entrée  et  de  sortie,  par  le  moyen  de  dia- 
phragmes , pour  y augmenter  la  vitesse  de  l’air  ou  la  di- 
minuer & volonté. 

On  admet  généralement  que  la  hauteur  d'une  cheminée 
est  l’un  des  éléments  Importants  du  tirage;  mais  il  est  fa- 
cile de  prouver  que  son  action  est  nulle  , si  le  diamètre  des 
carneaux  qu’elle  dessert  n’est  pas  proportionnel  aux  quan- 
tités de  combustible  brillé;  nous  citerons  pour  exemple 
nn  fourneau  construit  à l'hôpital  Saint-Louis,  pour  le  ser- 
vice d’une  chaudière  à vapeur  qui  marchait  bien  avec  une 
cheminée  de  3 mètres,  et  qui,  après  quelque  temps,  no 
faisait  plus  un  service  utile;  le  comhuslihle,  hrôlaut  mat 
et  fumant  beaucoup,  ne  put  produire  un  meilleur  effet  en 
élevant  successivement  la  cheminée  jusqu’à  28  mètres. 
L’appareil  examiné  dans  toutes  ses  parties,  on  s'aperçut 
que  la  chaudière  s'était  déformée  et  avait  diminué  la  sur- 
face des  carneaux;  en  rétablissant  ceux-ci  dans  leur  pre- 
mière dimension , le  fourneau  put  donner  d'aussi  lions 
résultats  que  précédemment. 

Pour  qu'une  cheminée  tire  bien,  U est  indispensable 
que  la  vitesse  de  l'air  y soit  au  moins  de  2 à 3 mètres  par 
seconde. 

En  diminuant  l’orifice  inférieur  par  un  diaphragme  mo- 
bile . on  augmente  la  vitesse  à ccl  orifice  en  raison  inverse 
de  son  diamètre,  mais  en  même  temps  la  vitesse  de  l’air 
chaud  dimiuuedans  la  cheminée  ; de  sorte  qu’à  l'ouverture 


supérieure  elle  peut  être  trop  faible  pour  surmonter  l’ac- 
tion du  courant  d’air  extérieur. 

On  peut  donc  établir  que  le  tirage  d’une  cheminée  dé- 
pend principalement  de  son  diamètre  et  non  pas  seule- 
ment de  sa  hauti-ur;  une  cheminée  de  1 pied  carré  par 
40  kil.  de  houille  brûlée  par  heure  sur  1a  grille  , suffit  tou- 
jours pour  obtenir  le  maximum  d’effet,  avec  une  hauteur 
de  10  à 11  mètres.  En  augmentant  la  quantité  de  combus- 
tible brûlé  dans  un  temps  donné,  la  sut  face  devient  trop 
peu  considéiahle. 

CBENtxé.Es  oescEviuxtE*.  — On  trouve  peu  d’appareils 
dont  les  cheminées  aient  reçu  relie  disposition,  et  l'on 
admet  généralement  qu’elle*  sont  désavantageuses  et  ne 
peuvent  produire  un  tirage  suffisant  ; les  exemples  suivants 
prouveront  que  l'on  pourrait  les  employer  d'une  manière 
utile  dans  beaucoup  d'occasions. 

Dans  les  ehemiuécs  verticales,  pour  obtenir  un  bon  ti- 
rage direct , il  faut  porter  les  produits  de  la  combustion  à 
50 U»  au  moins  à la  base , et  par  conséquent  utiliser  une 
beaucoup  moindre  proportion  de  la  chaleur  développée 
par  le  combustible  , la  densité  du  gaz  augmente  à mesure 
que  le  refroidissement  est  produit  par  le  cnniact  des  pa- 
rois, et  la  vitesse  diminue  à l’orifice  supérieur  dans  le 
même  rapport.  Dans  une  cheminée  descendante,  au  con- 
traire, le  refroidissement  des  produits  gazeux  devient  un 
élément  de  tirage , et  si  on  détermine  un  mouvement  plus 
ou  iuoius  accéléré  dans  une  direction  à l'orifice  de  la  che- 
minée, on  l’augmente  encore  d’une  manière  très-marquée. 

iNous  poutou»  citer  plusieurs  exemples  de  constructions 
de  ce  genre  qui  nul  produit  des  ié»ultats  très-favorables. 

A la  fabrique  de  soude  de  la  Folie,  près  Naulerte,  les 
cheminées  communiquaient  avec  une  carrière  dan»  laquelle 
elles  versaient  tous  leurs  produits;  leur  tirage  a toujours 
été  parfaitement  bon. 

Tcrnaux,  ayant  à sa  disposition  un  aqueduc  à la  proxi- 
mité d’un  atelier,  y avait  fait  déboucher  la  cheminée 
descendante  d’un  fourneau;  le  tirage  produit  par  faction 
du  courant  d’eau  donnait  au  fourneau  un  excellent  tirage. 

Dans  Y Art  du  dvrtur , M.  d’Arcet  a décrit  un  fourneau 
destiné  à recueillir  le  mercure , dont  la  cheminée  descen- 
dante donnait  lieu  à un  tirage  qui  ne  laissait  rien  à dé- 
sirer. 

Un  fourneau  à cheminée  descendante  a été  construit 
aussi  aux  bains  üronzac,  prés  le  Pont-Royal;  l’orifice 
débouchait  à peu  de  distance  de  la  surface  de  l'eau,  dont 
le  mouvement  facilitait  encore  faction. 

Pour  des  bateaux  à vapeur  , une  disposition  semblable 
de  la  cheminée  aurait  encore  plus  d’avantages , à cause 
de  la  vitesse  imprimée  à la  fumée  à l’orifice  de  la  chemi- 
née, et  au  refroidissement  que  les  produits  éprouveraient. 

ACTIO*  DE  PLCSIEI’RS  ( HF.  VIM  ES  LES  OSES  SI  R LES 

actres.  — Dans  un  grand  nombre  de  circonstances  , on 
peut  sc  trouver  dans  la  nécessité  de  faire  communiquer 
ensemble  deux  ou  un  plus  grand  nombre  de  cheminées. 
Pour  que  l’effet  produit  parchacune  d’elles  ne  soit  pas  di- 
minué, il  est  indispensable  que  le  diamêin-dc  la  cheminée 
générale  soit  au  moins  égal  à celui  de  toutes  les  chemi- 
nées réunies.  Mais  dans  quelle  direction  est-il  bonde  faire 
parvenir,  dans  la  cheminée  destinée  à produire  le  tirage, 
la  cheminée  dont  il  est  destiné  à recevoir  les  produits? 
c’est  ce  qu’il  est  important  d'examiner. 

Si  ia  cheminée  dans  laquelle  viendraient  déboucher  les 

cheminées  partielles  o'étail  destinée  qu’à  recevoir , pour 
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les  conduire  dent  l'atmosphère  , les  produits  de  la  com- 
bustion , le  mouvement  de  l'air  dans  son  intérieur  pro- 
viendrait seulement  de  l'action  des  cheminées  partielles; 
mais  si  un  mouvement  particulier  existait  dans  la  chemi- 
née générale , il  exercerait  une  influence  sur  la  cheminée 
partielle. 

Supposons  d’abord  que  la  cheminée  générale  ne  fût 
autre  chose  qu'un  conduit  destiné  à recevoir  les  produits 
des  autres,  et  dans  lequel  H n'y  eût  aucun  mouvement  de 
l’air,  nous  n'aurons  alors  à considérer  que  l’action  des 
cheminées  partielles  les  unes  sur  les  autres. 

Si  deux  cheminées  débouchaient  dans  un  canal  dans 
une  direction  opposée  et  à la  même  hauteur . que  la  vitesse 
à leur  orifice  fût  la  même,  elles  ne  se  nuiraient  pas  , et 
agiraient  comme  si  un  diaphragme  solide  séparait  la  che- 
minée en  deux  parties;  mais  si  les  vitesses  étaient  iné- 
gales, la  cheminée  dans  laquelle  la  vitesse  serait  plus 
grande  refoulerait  dans  l'autre  les  produits  de  la  combus- 
tion. 

Si  les  orifices  des  cheminées  partielles  étaient  placés 
à des  hauteurs  différentes,  le  tirage  de  chacune  d’elles 
serait  encore  régulier  pour  des  vitesses  semblables;  mais  si 
la  vitesse  à l'orifice  de  l'une  d'elles  l'emportait  beaucoup 
sur  l'autre,  le  courant  produit  par  la  première  pourrait 
produire  l'effet  d'un  diaphragme  qui  lui  fermerait  entière- 
ment la  communication  avec  la  partie  supérieure. 

Si  maintenant  il  existait  un  courant  dans  la  cheminée 
générale , ce  courant  pourrait  produire  un  appel  sur  des 
cheminées  partielles  qui  déboucheraient  dans  le  tuyau 
principal,  empêcher  l'entrée  de  leurs  produits,  ou  tuéme 
les  refouler  dans  les  cheminées  partielles. 

Si  la  vitesse,  dans  la  cheminée  générale,  était  très-grande 
relativement  à celle  des  cheminées  partielles,  et  que  son 
diamètre  fût  insuffisant  pour  admettre  les  produits  de 
celles-ci,  les  cheminées  partielles  ne  pourraient  les  verser 
daos  le  canal  principal. 

La  cheminée  générale  ayant  un  diamètre  insuffisant 
pour  recevoir  les  produits  du  seul  fourneau  qu'elle  dessert, 
les  cheminées  partielles  ne  pourraient  y verser  leurs  pro- 
duits, et  même  une  partie  de  ceux  qui  proviennent  du 
premier  pourraient  y élrc  refoulés. 

Enfin,  si  la  cheminée  était  assez  grande  pour  recevoir 
tous  les  produits  et  que  la  vitesse  du  courant  principal  fût 
modérée , il  produirait  un  appel  sur  les  cheminées  par- 
tielles qui  débouchent  daos  le  canal  principal. 

Jusqu'ici  nous  avons  supposé  que  les  cheminées  par- 
tielles débouchaient  perpendiculairement  dans  le  canal 
principal  ; les  choses  resteraient-elles  les  mêmes  si  le  con- 
duit s’ouvrait  dans  une  direction  inclinée  ou  parallèle  à 
l'axe  de  la  cheminée? 

Dans  ce  dernier  cas,  pourvu  que  le  canal  principal  ait 
un  diamètre  suffisant  pour  recevoir  tous  les  produits,  l'ap- 
pel aura  toujours  lieu  , et  le  courant  principal , quelle  que 
soit  sa  vitesse,  ne  pourra  refouler  la  fumée  dans  les  che- 
minées partielles,  dans  lesquelles  même  il  accélérera  le 
mouvement;  c'est  un  des  moyens  employés  avec  un  grand 
avantage  pour  la  ventilation. 

Mais  des  effets  inverses  peuvent  quelquefois  se  présen- 
ter relativement  à des  cheminées  en  communication,  et 
donner  lieu  à de  très-graves  inconvénients. 

Si,  dans  une  cheminée  dont  les  produits  ont  une  faible 
vitesse,  vient  déboucher  le  conduit  d'une  cheminée  dans 
laquelle  on  ne  faite  pas  de  feu,  ccllc-ci  pourra  produire 


sur  la  première  un  appel  inverse , en  agissant  comme  che- 
minée descendante , et  tous  les  produits  de  la  première  se 
répandre  dans  le  local  où  s'ouvre  la  partie  antérieure  de 
la  seconde. 

Parmi  beaucoup  d'exemples  que  nous  pourrions  citer  k 
cet  égard,  nous  nous  bornerons  aux  deux  suivants. 

Le  tuyau  du  poêle  d’une  pièce  habitée,  dans  laquelle 
on  ne  faisait  pas  de  feu , débouchait  dans  le  tuyau  d'une 
des  cheminées  de  la  même  maison  qui  servait  habituelle- 
ment. La  nuit . le  tuyau  du  poêle  ayant  produit  l'effet 
d'une  cheminée  descendante , on  trouva  le  matin  morU 
desoiseaux  qui  avaient  été  asphyxiés  par  le  gaz  carbonique 
provenant  du  feu  de  la  cheminée. 

Un  accident  plus  grave  fui  le- résultat  d'une  action  ana- 
logue. Deux  tuyaux  de  cheminée  se  trouvaient  en  commu- 
nication ; l'un  provenait  de  la  cheminée  d'une  chambre  à 
coucher,  l'autre  desservait  un  fourneau  dans  lequel  un 
dentiste  fabriquait  des  dents  artificielles  : ce  dentiste  ayant 
travaillé  toute  la  nuit . et  la  cheminée  de  l'appartement 
ayant  fait  l’office  de  cheminée  descendante,  deux  per- 
sonnes qui  couchaient  dans  celte  pièce  furent  asphyxiées. 

Il  n'est  pas  rare  que  dans  une  pièce  ou  l’on  ne  fait  point 
de  feu  et  dans  laquelle  te  trouve  uuc  cbemin<c  ou  un 
poêle,  on  soit  gêné  par  la  fumée  qui  descend  des  chemi- 
nées voisines,  et  souvent  cet  effet  a lieu  par  l'action  d'une 
cheminée  dont  le  conduit  s'ouvre  k côté  d'uue  autre  à la 
partie  supérieure  d'un  édifice. 

On  ne  saurait  porter  trop  d'attention  à cc genre  d'effet, 
d'où  il  peut  résulter  des  accidents  funestes,  ou  au  moins 
des  désagrément!*  très-grand»  ; on  ne  peut  les  éviter  qu'm 
procurant  à la  cheminée  qui  verse  ses  produits  dans 
l'autre  une  action  telle  que  les  produits  de  la  combustion 
soient  lancés  avec  plus  de  force  dans  l’atmosphère , et 
qu'ils  ne  puisseut  être  appelés  en  sens  inverse  par  d'autres 
cheminées. 

On  pourrait  demander,  d'après  ce  que  nous  avons  dit 
de  la  hauteur  des  cheminées , qui  ne  détermine  pas  seule 
un  plus  grand  tirage , pourquoi , dans  la  plupart  des 
usines,  on  leur  donne  une  si  grande  élévation , et  pour- 
quoi l'autorité  eu  fait, dans  un  très-grand  nombre  de  cas, 
uoe  obligation  aux  industriels. 

Les  produits  de  la  combustion  ne  sont  pas  seulement 
des  gaz  et  de  la  vapeur  d'eau,  mais  renfermeut  une  quan- 
tité considérable  de  substances  acides,  huileuses , de  char- 
bon divisé;  si  ces  produits  étaient  répandus  dans  l'atmo- 
sphère à une  faible  hauteur,  ils  se  répandraient  sur  les 
habitations  voisines  cl  deviendraient  pour  elles  une  source 
de  gravesinconvciilrots;  taudis  que,  lancés  dans  une  partie 
élevée  de  l'atmosphère , ils  se  dispersent  facilement  par 
l'action  des  vents , et  sonlmoius  susceptibles  de  porter  leur 
action  sur  un  point  déterminé. 

C'est  donc  avec  raison  que  l'administration  chargée  de 
veiller  aux  intérêts  de  tous  exige  celte  élévation  des  che- 
minées, qui  diminue,  dans  beaucoup  de  cas,  les  inconvé- 
nieots  résultant  du  voisinage  d'une  usine,  mais  qu'on  ne 
peut  détruire  qu’eu  établissant  des  fourneaux  fumivoret , 
des  dispositions  desquels  nous  nous  occuperons  plus  loin. 

CâlfttsDX.  Les  ouvertures  par  lesquelles  les  produit» 
de  la  combustion  passeut  de  la  grille  dau»  la  cheminée 
peuvent  être  considérées  comme  faisant  partie  de  la  che- 
minée elle-même;  leur  dimension  a la  plus  grande  In- 
fluence sur  ia  marche  du  fourneau,  comme  nous  l'avons 
déjà  indiqué. 
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Pour  qu’un  fourneau  produite  toul  l’effet  qu'on  peut 
en  attendre , le*  carneaux  doivent  avoir  la  même  surface 
que  la  cheminée,  ou  du  moins  elle  doit  être  île  très-peu 
moindre , parce  qu’en  peu  de  temps  ils  peuvent  se  trouver 
plus  ou  moins  rapidement  diminués  par  le  dépôt  de  la 
suie. 

Pour  profiter  le  plus  possible  de  la  chaleur  abandonnée 
p^r  la  fumée  aux  liquides  renfermés  dans  les  chaudières, 
on  fait  souvent  circuler  plusieurs  fois  les  carneaux  autour 
<le  celles-ci  : à peine  si,  dans  ce  cas,  on  obtient  un  effet 
sensible  quant  à l'évaporation , mais  on  en  produit  un 
défavorable  quant  au  tirage,  qui  se  trouve  diminué  par  la 
longueur  du  canal  que  parcourent  les  produits  de  la  com- 
bustion et  le  refroidissement  qu'ils  y éprouvent;  il  est  de 
beaucoup  préférable  de  donner  aux  chaudières  une  lon- 
gueur beaucoup  plus  grande  et  de  verser  immédiatement 
dans  la  cheminée  les  produits  de  la  combustion. 

Un  inconvénient  très-grave  peut  résulter  de  la  position 
d'une  chaudière  au-dessus  d'un  carneau  , qui  détermine 
une  action  très-vive  de  la  flamme  sur  le  fond  de  la  chau- 
dière, dont  la  destruction  s'opère  avec  une  grande  rapi- 
dité; on  peut  comparer  cet  effet  à celui  que  produit  le  dard 
du  chalumeau  sur  un  corps  quelconque  qu'il  vient  frapper 
immédiatement.  Curaudcau  avait  construit  un  Fourneau 
dan»  lequel  le  foyer  était  surmonté  d'un  carneau  vertical 
qui  conduisait  la  flamme  sous  la  partie  inférieure  d'une 
chaudière  hémisphérique,  qu'elle  enveloppait  ensuite  sur 
une  assez  grande  partie  de  sa  surface  ; en  très-peu  de  temps 
le  fond  decctte  chaudière  était  oxydé,  et  quoique  la  quan- 
tité de  combustible  brûlé  fût  considérable,  la  proportion 
de  liquide  échauffé  était  moiodre  que  dans  les  appareils 
ordinaires.  «Je  dernier  effet  s'observe  toutes  les  fois  que 
le  combustible  est  brûlé  dans  uuc  capacité  à part,  et  que 
la  flamme  est  obligée  de  parcourir  un  trajet  plus  ou  moins 
considérable  pour  parvenir  à la  chaudière;  la  quantité  de 
combustible  se  trouve  toujours  augmentée.  C'est  ce  qu'on 
a remarqué,  par  exemple,  avec  les  fourneaux  construits 
sur  les  principes  de  M.  Lefroy  pour  les  chaudières,  ('.es 
fourneaux  ue  laissent  rien  à désirer  sous  le  rapport  de  la 
fumivorité , mais  ils  consomment  une  plus  grande  quan- 
tité de  combustible.  Nous  en  parlerons  quand  nous  nous 
occuperons  des  fourneaux  fumivores. 

Grilles.  On  s'est  beaucoup  occupé  des  dimensions  à 
donner  aux  grilles  des  fourneaux  pour  y brûler  des  quan- 
tités données  de  combustible,  et  l'on  ludique  des  rapports 
entre  ces  deux  éléments;  il  n’eu  existe  cependant  aucun  , 
mais  il  s’eo  trouve  entre  la  nature  de  la  chaudière  cl  celle 
de  l'opération  à laquelle  les  fourneaux  sont  appliqués. 

La  température  développée  sur  une  grille  doit  être  en 
rapport  avec  la  nature  de*  chaudières  ; eu  effet,  si  on  brû- 
lait le  combustible  à une  très-haute  température  sous  une 
chaudière  en  plomb . on  produirait  à peine  de  l'effet  sur 
le  liquide  qu'elle  renfermerait , et  ou  fondrait  la  chaudière  ; 
il  faut,  au  contraire,  produire  une  combustion  plus  ani- 
mée sous  une  chaudière  en  cuivre,  et  une  plus  rapide 
encore  sous  une  chaudière  en  fer;  et,  pour  obtenir  ces 
différents  effets , il  faut  changer  les  dimensions  des  grilles , 
qui  doivent  être  grandes  pour  une  chaudière  en  plomb, 
moindres  pour  celles  en  cuivre , et  plus  petites  encore  pour 
une  en  fer. 

S’il  s'agit  de  fondre  «les  corps  qui  exigent  une  tempéra- 
ture plu»  ou  moins  élevée,  un  doit  changer  encore  les 
dimensions  des  grilles.  Si  l'on  doit  fondre  du  plomb,  la 


m 

surrace  de  la  grille  , relativement  à celle  de  la  cheminée, 
doit  être  i peu  près  comme  4 à 1 ; l'argent  exigeau!  une 
température  beaucoup  plus  élevée , les  rapports  doivent 
être  à peu  près  de  1 à 1 , et  pour  le  fer , qui  demande  une 
température  plus  élevée  encore , la  grille  peut  être  à la 
cheminée  dan*  le  rapport  de  0,5  à 1. 

four  que  la  combustion  ail  lieu  sur  une  grille  de  la  ma- 
nière la  plus  favorable,  il  faut  que  le  combustible  s'y 
trouve  en  contact  avec  un  excès  d'air  animé  d'uri  mouve- 
ment suffisant;  mais  si  la  surface  de  la  grille  n'est  pas 
recouverte  «le  combustible , une  quantité  d’air  appelé  par 
la  température  qui  y règne  s'introduit  dan*  le  foyer  d'où  il 
enlève  une  partie  de  la  cbalcur  ,qui  >e  trouve  ainsi  perdue. 
Il  est  donc  d'une  grande  importance  que  le  combustible 
soit  répandu  le  plus  uniformément  possible  sur  la  grille, 
et  qu’il  ne  laisse  pas  de  points  découverts,  h'unc  autre 
part,  quand  la  porte  du  foyer  est  ouverte,  il  pénètre  dans 
le  fourneau  une  quantité  considérable  d'air  qui  s'échauffe 
sans  servir  à la  combustion,  et  diminue  par  couséqueut 
aussi  l'effet  utile  du  combustible  employé. 

Pour  éviter  ccs  inconvénients  graves , il  est  nécessaire 
d'avoir  un  bon  chauffeur  ; mais  comme  oti  peut  supposer 
facilement  de  la  négligence  ou  «l«;s  défauts  de  connaissance 
dam  ces  ouvriers,  plusieurs  constructeurs  ont  inventé  «les 
appareils  au  moyen  (lcs«pieh  la  bouille  est  projetée  sur 
la  grille  par  un  mouvement  mécanique  indépendant  de  la 
volonté  du  chauffeur,  et  par  conséquent  régulier. 

Nous  ne  nous  arrêterons  pas  à décrire  en  détail  ces  appa  * 
reils,  qui  sont  tous  plu*  ingénieux  que  véritablement  utiles  ; 
il  nous  suffira  dédire  que  la  houille  brisée  en  morceaux 
est  chargée  dans  une  trémie  d'où  elle  tombe  sur  un  cône 
tronqué  en  rotation  sur  son  axe,  qui  la  projette  sur  la 
grille  d'une  manière  assez  uniforme  ; mais  pour  que  le 
combustible  soit  réparti  d’une  manière  plus  régulière  en- 
core, on  a donué  à «les  grilles  circulaires  un  mouvement 
de  rotation  sur  un  axe  vertical,  de  sorte  que  le  combusti- 
ble projeté  ne  peut  s'accumuler  sur  quelque  point  au  dé- 
triment des  autres,  et  que,  la  grille  étant  uniformément 
recouverte,  l'air  agit  de  la  même  manière  sur  tous  les 
points  ; la  porte  du  fourneau  restant  constamment  close, 
il  ne  s'introduit  pas  de  masse  d'air  froid  qui  diminue  de 
beaucoup  l'effet  utile  du  combu^iblc  en  même  temps 
qu'il  donne  lieu  à une  quantité-  considérable  de  fumée. 

Ces  avantages  sont  de  beaucoup  compensés  par  le  prix 
des  appareils  , l'emploi  de  la  quantité  «le  force  nécessaire 
p«iur  mettre  le  fumivore  en  mouvement , et  les  inconvé- 
nients qui  résultent  de  beaucoup  d'obstacles,  qui  viennent 
souvent  arrêter  leur  marche  et  forcer  1 des  réparations, 
Ainsi,  malgré  les  avantages  que  ces  appareil*  offrent  théo- 
riquement, ils  sont  peu  employés  , et,  dans  beaucoup  de 
cas,  on  a mémo  renoncé  à eu  faire  usage. 

Au  moyen  «l'un  bon  chauffeur,  ou  peut  suppléer  à l'em- 
ploi des  appareils  dont  nous  avons  parlé  ; mai»  comme  la 
masse  d’air  froid  qui  pénètre  dans  le  foyer  à chaque  fois 
qu'on  en  ouvre  la  porte  offre  de  graves  inconvénients,  ou 
peut,  par  une  disposition  très-simple,  la  diminuer  h tel 
point  que  ces  inconvénient*  disparaissent  en  tiès-grandc 
partie  ; il  suffit  pour  cela  que  la  porte  en  s'ouvrant  mette 
en  mouvement  une  tirette  qui  ferme  la  cheminée  aux  5/6. 

Foorseaux  furivores.  brûlé  dans  un  excès  «t'oxygène 
et  avec  des  dispositions  convenables,  un  combustible 
quelconque  pourrait  clic  Iransfointi.  en  entier  en  produits 
gazeux;  mais  cct  effet  est  impossible  à obtenir  dans  Ica 
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fourneaux,  une  quantité  plus  ou  moins  considérable  de 
produits  f7r.11  et  de  charbon  divisé  échappe  1 l'action 
de  l'oxygène  et  constitue  la  fumée  et  ces  fuliginosités 
qtil  rendent  si  souvent  très-désagréable  le  voisinage  des 
établissements  industriels  : ces  produits  sont  eux-mémes 
combustibles  , et  pourraient  être  entièrement  brûlés  en 
les  mettant,  à une  température  suffisante,  en  contact  avec 
un  excès  d’air  ; c’est  par  l’application  de  ce  principe  que 
l’on  peut  obtenir  des  fourneaux  complètement  fumivores. 

Nous  avons  déjà  eu  occasion  de  parler,  à l’article  Cem- 
r>nr»  en  v vkléf.s  , du  fourneau  construit  à l.yon  sur  les 
plans  de  M.  d’Arcet , et  qui  brûlait  complètement  la  fu- 
mée provenant  de  la  calcination  des  lies  de  vin;  nous 
verrons  une  application  analogue  quand  nous  parlerons 
de  la  combustion  des  côtes  de  tabac.  La  fumivorité  est 
obtenue  dans  ces  fourneaux,  en  faisant  passer  tes  produits 
dans  un  espace  élevé  à une  température  rouge,  par  l’em- 
ploi d'une  certaine  quantité  de  combustible;  c’est,  sans 
contredit , le  meilleur  moyen  pour  opérer  la  destruction 
complète  de  la  fumée  et  des  produits  dont  l'odeur  ou  l’ac- 
tion plus  ou  moins  nuisibles  peuvent  disparaître  à une 
température  élevée,  par  l’action  de  l'air. 

Pour  adopter  ce  genre  de  disposition  , Il  faut  un  four- 
neau particulier  dont  la  quantité  de  combustible  peut 
avoir  assez  de  valeur  . pour  que  l’industriel  qui  cherche- 
rait à se  soustraire  aux  obligations  qui  lui  seraient  Impo- 
sées se  dispensât  de  son  emploi;  il  serait,  dans  tous  les 
cas,  trè'-important  de  pouvoir  rendre  l'appareil  indépen- 
dant de  la  volonté  ; plusieurs  dispositions  peuvent  être 
adoptées  sous  ce  point  de  vue. 

Nous  avons  dit  précédemment  que  dans  des  fourneaux 
à cheminée  verticale , pour  que  la  combustion  s'effectuât 
avec  vivacité,  la  fumée  devait  avoir  au  moins  500°  envi- 
ron à la  base  de  la  ebeminée;  dans  ce  point,  il  existe  une 
grande  quantité  de  produits  gras  et  de  charbon  divisé, 
tous  combustibles , mais  qui  ne  peuvent  brûler,  parce 
qu’il  leur  manque  de  l'oxygène;  si  on  les  fait  traverser 
dans  ce  point  par  un  courant  d'air  neuf  suffisant,  les  pro- 
duits combustibles  brûlent , et  alors  la  cheminée  peut 
être  rendue  i peu  près  complètement  fomlvore;  mais 
pour  que  ce  moyen  produise  l'effet  convenable,  il  faut  que 
l'air  neuf  arrive  dansic  point  où  les  produits  sont  à la 
température  la  plus  élevée , et  en  quantité  seulement  suf- 
fisante pour  en  déterminer  la  combustion. 

Si  on  faisait  affluer  un  excès  d'air,  il  refroidirait  la  fu- 
mée, dont  une  grande  partie  échapperait  par  li  à la  com- 
bustion, de  sorte  que  le  but  que  l'on  sc  propose  ne  serait 
nullement  rempli. 

On  peut  facilement  arriver  à ce  but . en  enlevant  â la 
base  de  la  cheminée  une  brique  qui  donne  passage  i l’air  ; 
mais  comme  la  quantité  d'air  nécessaire  à la  combustion 
varie  suivant  la  proportion  des  produits  à brûler,  Il  est 
bon  de  garnir  l'ouverture  avec  une  tirette  verticale  . qui 
permette  d'en  régler  convenablement  la  dimension.  Au 
moyen  de  cette  simple  disposition,  on  peut  rendre  fumi- 
vorcs  un  grand  nombre  de  fourneaux  , qui  font  de  beau- 
coup d’usines  une  source  d’inconvénients  pour  le  voisi- 
nage ; elle  est  particulièrement  applicable  aux  fourneaux 
de  raffineries  de  sucre  par  chaudières  à bascules. 

En  adaptant  à divers  fourneaux  des  dispositions  ana- 
logues. mai»  régularisées  par  une  action  intermittente  de 
l’air,  M.  Lefroy  est  parvenu  à les  obtenir  complètement 
fumivores  t ce  procédé  a été  appliqué  à des  appareils 


dans  lesquels  on  brûle  do  la  bouille  bu  de  la  tourbe  ; 11 
n'a  rien  laissé  à désirer,  mais  son  emploi  n'a  pas  Justifié 
l’annonce  faite  par  l'auteur,  d’une  énorme  économie  de 
comhustibles,  provenant  de  la  combustion  complète  de  la 
fumée  et  des  produits  volatils,  et  il  nous  semble  qu’il  de- 
vait toujours  en  être  ainsi.  Ces  différences  proviennent  des 
conditions  à remplir  dans  des  fourneaux  employés  â des 
usages  aussi  essentiellement  différents  que  la  caleinatioa, 
qui  exige  une  température  rouge,  ou  le  chauffage  d'une 
chaudière  â vapeur  ; et  c'est  dans  ce  dernier  cas  que  le 
système  de  M.  Lefroy  offrirait  d’immenses  avantages,  en 
détruisant  l'abondante  fumée  que  déversent  sur  les  habi- 
tations le  grand  nombre  d'appareils  à vapeur  eilslaots 
actuellement , et  se  multipliant  chaque  jour  à Paris  et 
dans  toutes  les  localités. 

Après  avoir  indiqué,  d'après  M.  Lefroy,  les  conditions 
à remplir  pour  rendre  un  fourneau  complètement  fumi- 
vore , nous  examinerons  les  difficultés  que  ce  mode  de 
construction  offre  pour  les  appareils  à vapeur. 

M.  Lefroy  établit  que  pour  obtenir  un  fourneau  com- 
plètement fumivore,  il  faut  que  la  quantité  d'air  qui  afflue 
sur  le  combustible  soit  en  raison  de  la  quantité  de  produits 
volatils  à brûler,  et  par  conséquent  variable  depuis  le  mo- 
ment où  le  combustible  tombe  sur  la  grille , jusqu'à  celui 
ou  il  nu  donne  plus  de  fumée  : pour  arriver  à ce  but.  Il 
emploie  deux  courants  d’air,  l'un  affluant  sous  la  grille  et 
constant , et  l'autre  destiné  à brûler  la  fumée  du  com- 
bustible et  Intermittent.  On  parvient  facilement  à donner 
à celui-ci  l'intensité  nécessaire,  en  le  réglant  au  moyeu 
d’uu  registre  glissant. 

Pour  éviter  le  refroidissement  du  foyer  par  l'introduc- 
tion de  l'air  au  moment  des  charges,  M.  Lefroy  veut  que 
celles-ci  soient  régulières,  égales  et  produites  à des  inter- 
valles déterminés  ; que  la  température  soit  toujours  à ce 
moment  assez  élevée  pour  que  la  colonne  d’air  à action 
intermittente  ne  la  fasse  pas  tomber  au-dessous  du  degré 
nécessaire  à la  combustion  ; et  comme  la  fumée  ne  se 
mêle  bien  à l'air  destiné  à le  brûler  qu'un  peu  au  delà  du 
point  où  les  deux  courants  se  joignent,  il  pratique  un  res- 
serrement, qui  détermine  l'action  de  l'air  sur  les  produits 
combustibles  en  les  forçant  à se  mêler,  et  y produit  une 
augmentation  de  température. 

La  dimension  en  surface  d'une  cheminée  et  de  la  grille 
qu'elle  dessert  ne  doit  avoir  de  rapport  que  relativement 
aux  surfaces  libres  par  lesquelles  l'air  s’introduit;  N.  Le- 
froy admet  que  ces  dimensions  doivent  être  égales. 

Dans  le  fourneau  qu’il  a construit  pour  la  ré  vivification 
du  ciment  romain,  M.  Lefroy  a réuni  les  dispositions  sui- 
vantes pour  réaliser  la  fumivorité. 

La  chauffe  est  placée  en  avant  et  sur  le  ciVlé  du 
mouffle  qu’il  s'agit  de  chauffer  ; le  poin^de  resserrement 
destiné  à opérer  le  mélange  de  l'air  avec  la  fumée  est  pra- 
tiqué à rentrée  des  carneaux  inférieurs  au  sortir  du 
forer;  la  colonne  d'air  à action  intermittente  arrive  par 
trois  ouvertures,  munies  de  registres  pratiqués  sur  les  cô- 
tés et  à la  partie  supérieure  de  la  chauffe  ; les  trots  lames 
d'air  viennent  se  croiser  devant  le  point  de  resserrement 
où  elles  agissent  sur  ta  fumée.  La  houille  tombe  sur  la  grille 
par  la  partie  supérieurede  la  chauffe.au  moyen  d’une  trémie 
qui  en  est  remplie,  et  qui  se  vide  en  entier  par  le  mouve- 
ment d’une  tirette  placée  Inférieurement , de  sorte  qu’il 
n'y  a pas  d'introduction  d'air  dans  le  foyer  comme  dans 
les  charges  ordinaires  des  fourneaux.  Le  nettoyage  de  la 
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grille  l’opère  par  le  moyen  d’une  ouverture  de  la  porte 
que  l’on  fi  rme  à volonté,  ou  par-dessous  la  grille  avec  un 
tisonnier  rourhé. 

L’expérience  a prouvé  que,  pour  obtenir  la  fumivorité 
complète , il  fallait  remplir  les  conditions  suivantes  danU 
la  conduite  du  foyer  : 

Introduire  une  nouvelle  quantité  de  combustible  qui , 
quand  la  flamme  ne  remplit  plu*  en  entier  le  point  de 
resserrement,  conserve  une  hauteur  de  4 à 5 pouces 
(0«.1U8  à 0.135)  de  bouille  sur  la  grille,  et  la  compléter 
par  de  très-petites  charges  si  elle  venait  à diminuer;  ne 
décrasser  la  grille  que  de  3 en  3 charges  environ,  et  en 
agissant  avec  soin  pour  ne  pas  faite  tomber  au  travers 
une  grande  quantité  de  petits  fragments  de  houille;  re- 
pousser la  bouille  sur  le  fond  de  la  grille . si  elle  s'accumu- 
lait à la  partie  antérieure.  SI  on  brûlait  du  poussier  de 
houille , disposer  la  trémie,  de  manière  i ce  que  le  com- 
bustible ne  tombe  que  sur  la  partie  antérieure  de  la  grille , 
afin  d’éviter  que  le  poussier  ne  soit  entraîné  dans  les  car- 
neaux. 

La  tourbe  employée  dans  les  mêmes  circonstances  a 
donné  lieu  à une  température  plus  élevée  que  la  houille  et 
à une  flamme  beaucoup  plus  longue;  les  dimensions  de  la 
colonne  d'air  intermittent  et  le  temps  de  son  action  ont  dû 
être  diminués. 

En  se  servant  de  houille  avec  une  grille  placée  i 5 pouces 
en  contre- bas  du  point  de  resserrement , et  une  distance 
de  10  à 11  lignes  entre  le  barreau  et  des  charges  distantes 
de  5 à 6 minutes,  on  a pu  brûler  16  kil.  de  bouille  peu 
grasse  ou  sèche , à flamme  allongée , en  une  heure , avec  les 
données  suivantes  : Section  de  la  cheminée,  106  pouces 
carrés  métriques  ; section  de  la  colonne  d'air  à action  con- 
tinue, 70;  fd.  de  la  colonne  Intermittente , 31  ; section  au 
point  de  resserrement,  32.  Dans  le  moment  de  ta  charge, 
la  colonne  d’air  intermittent  ne  doit  avoir  lieu  que  pendant 
60  à 80  secondes;  les  registres  qui  lui  donnent  entrée  doi- 
vent se  refermer  en  trois  temps , à moitié  après  demi- 
minute,  aux  deux  tiers  après  une  minute,  en  entier  après 
demi-minute.  Pendant  que  l’on  fourgonnait , le»  registres 
devaient  être  ouverts  pendant  demi-minute  environ.  Un 
thermomètre  à air  comprimé  , placé  dans  la  partie  supé- 
rieure de  la  cheminée,  n’a  jamais  marqué  que  25  à 50»  cen- 
tigrades. 

Le  fourneau  dont  il  est  ici  question  est  *1  complètement 
fumlvore,  que  l'un  ne  s'aperçoit  qu’il  est  en  marche,  lors- 
qu'on fixe  les  yeux  sur  l’orifice  supérieur  de  la  cheminée, 
que  par  le  mouvement  de  la  colonne  d’air  chaud;  on  peut 
reproduire,  à volonté,  «le  la  fumée,  en  fermant  les  con- 
duits de  la  colonne  d'air  intermittent,  et  la  faire  disparaître 
par  l’accès  de  l'air  dans  le  temps  seulement  nécessaire  pour 
que  le  mélange  ait  lieu  au  point  de  resserrement,  U vitesse 
étant  de  2 mètres  par  seconde. 

Avec  40  kil.  de  tourbe  brûlée  dans  le  même  temps,  on 
A obtenu  une  température  plus  élevée  que  celle  produite 
par  la  houille;  et  pour  brûler  la  fumée.  Il  suffisait  «le  don- 
ner à la  colonne  d'air  Intermittent  8 pouces  carrés  ou  le 
quart  de  celle  qui  est  nécessaire  pour  la  houille;  la  durée 
de  l’action  de  cette  colonne  devait  étreau  plus  de  30  secon- 
des; la  flamme  était  plus  longue  et  s’élevait  de  plusieurs 
pieds  dans  la  cheminée. 

Un  four  à plâtre  . chauffé  à la  houille,  dans  lequel  on 
utilise  la  chaleur  d'un  four  à coke  et  un  four  â porcelaine, 

construits  sur  les  mêmes  principes,  ont  complètement  rcui* 
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pilles  conditions  de  fumivorité  mous  en  parleronsaux  arti- 
cles Houille  et  Poteries. 

Des  essais  déj*  assez  nombreux  sur  l'application  de  res 
principes  au  chauffage  des  chaudières  à vapeur  ont  été  faits 
dans  plusieurs  usines  ; nous  citerons  en  particulier  la  tein- 
turericdeM.  Reauvisageet  la  raffinerie desucrc de M.M.Per- 
rier  ; la  fumivorité  a été  complètement  obtenue  , mais  la 
quantité  de  combustible  brûlé  n*a  pu  être  diminuée,  ainsi 
que  l’annonçait  M.  Lefroy , qui  croyait  pouvoir  admettre 
une  économie  d’un  tiers.  Si  l’annonce  de  l’appareil  eût  été 
faite  seulement  sous  -le  rapport  de  la  destruction  de  la 
fumée,  nul  doute  que  l'adoption  n’en  eût  été  immédiate 
dans  un  grand  nombre  de  cas  ; mais  l'assurance  donnée 
par  l'ingénieur,  qui  s'élail  chargé  de  la  construction  d'ap- 
pareils fondés  sur  les  principes  de  M.  Lefroy,  d’une  grande 
économie  de  combustible,  ne  s'étant  pat  réalisée,  il  en  est 
résulté  une  défaveur  qui  retardera  de  beaucoup,  sans  aucun 
doute , la  solution  du  problème  important  de  détruire  la 
plus  grande  partie  des  inconvénients  qui  résultent  de  la 
combustion  d'une  quantité  considérable  de  bouille  au  centre 
de  nombreuses  habitations. 

Dans  les  fourneaux  où  la  température  rouge  des  parois 
permet  de  brûler  la  fumée  dans  l’appareil  destiné  â pi oflier 
de  la  chaleur,  on  trouve  des  conditions  plus  favorables  que 
celles  que  présentent  les  chaudières  à vapeur,  ne  s’élevant 
pas  au  delà  de  100»  , qui  refroidissent  les  produits  de  U 
combustion  ; Il  faut  donc  que  la  combustion  de  la  fumée 
ait  lieu  complètement  eu  avant  de  la  chaudière,  et  de  là 
des  inconvénient»  relalivetucul  4 l'économie  de  combus- 
tible ; le  foyer,  placé  antérieurement  et  dan»  un  espace 
entièrement  séparé  de  ta  chaudière , perd  par  rayon- 
nement et  par  la  conductibilité  des  parois  une  partie  de 
la  cbaleur  développée  qui  est  loin  alors  de  profiter  à la 
chaudière,  et  qui  donne  lieu  aux  effets  que  nous  avons  in- 
diqués. 

Le  problème  de  la  fumivorité  dos  fourneaux  est  donc 
complètement  résolu , mais  il  ne  rèaUteaucuneéconomie 
de  combustible  ; c’est  un  champ  dans  lequel  il  reste  encore 
à faire,  mais  où,  avec  de  la  persévérance,  un  homme 
instruit  et  qui  ne  se  laissera  pas  décourager  par  les  ob- 
stacles nombreux  que  lui  présenteront  l'ignorance,  l’intérêt 
particulier  et  le»  préjugés,  peut  trouver  un  ample  sujet  de 
travaux  importants. 

Lorsque  la  vitesse  de  l'air  dans  la  cheminée  n’est  pas 
suffisante  , le  foyer  languit;  on  obtient,  comme  nous  l'avons 
vu,  une  grande  accélération  dans  le  tirage,  en  projetant 
les  produits  de  la  combustion  à sa  base  à une  tenqiératurc 
de  500®;  lorsqu'une  vue  d'économie  ou  une  disposition  par- 
ticulière des  appareils,  comme  sur  un  bateau  à vapeur,  par 
exemple  , modifient  ce  mode  d’action,  il  est  possible  d’ob- 
tenir un  grand  tirage  par  l'emploi  d'un  tarare  à la  partie 
supérieure  de  la  chemiuée , ou  l'insufflation  dç  l’air  sous  la 
grille.  On  a plusieurs  fois  employé  l'un  et  l’autre  moyens, 
qui  ont  le  seul  inconvénient  de  consommer  une  certaiue 
quantité  de  force  par  la  mise  en  mouvement  des  appareils  ; 
mais  le  dernier  est  préférable,  il  détermine  d'une  manière 
plus  uniforme  la  combustion  du  foyer,  et  si  la  quantité 
d'air  a été  bien  calculée  suivant  la  nature  et  la  quantité  du 
combustible,  il  peut  permettre  de  réaliser  plus  facilement 
les  effets  calorifique».  Le  tarare  aspirant , donnant  passage 
aux  produit»  de  la  combustion,  est  bientôt  sali  par  le»  ma- 
tières grasses  «i les  fuliginosités;  riendcscmblablcn’a  lieu 
pour  un  appareil  soufflant. 
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M.  Pelletai)  a employé  l'injection  d'un  filet  de  vapeur  â 
la  hase  d’une  cheminée,  pour  déterminer  tin  grand  tirage; 
août  ce  point  de  vue , ce  moyen  a donné  de  bons  effets , mais 
il  parait  que  sous  le  rapport  de  l'économie  il  en  a été  tout 


autrement.  H.  Gaultier  dk  Cl  au  un  y. 

rouan  ace.  {Agriculture.)  C'est  l'ensemble  des  plantes 


ou  parties  et  débris  de  plantes  prai  riales , céréales,  légu- 
mières,  etc.,  qu'on  donne  aux  bestiaux,  à l'écurie,  soit  en 
aec,  soit  eo  vert , les  grains  exceptés. 

L'abondance  et  la  bonne  qualité  des  fourrages  favori- 
sent la  multiplication  des  bestiaux  , varient  leur  nourri- 
ture, assurent  leur  engraissement,  et  sont  ainsi  la  source 
d une  production  indéfinie  de  fumiers  qui  conservent  ou 
rendent  â la  terre  cette  faculté  de  reproduction  sur  laquelle 
se  fonde  essentiellement  la  prospérité  des  arts  agricoles. 

Les  fourrages  que  l’on  veut  faire  consommer  en  vert  se 
coupent  vers  l’époque  où  lesplantesqui  lescoropo«ent  sont 
en  pleine  floraison;  mais  quand  on  en  a une  certaine  quan- 
tité de  la  même  espèce,  on  commence  la  fauche  un  peu 
avant  la  fleur,  afin  de  n’avoir  pas  à donner  aux  animaux, 
vers  la  fin , des  plantes  déjà  dures  et  ligneuses.  Le  soin  de 
l’agriculteur  est  de  combiner  son  assolement  de  manière 
à ce  que  la  nourriture  en  vert , une  fois  commencée . ne 
soit  point  interrompue,  et  soit  en  même  temps  variée  dans 
sa  nature.  Il  faut  ne  faucher  et  n'amener  d’herbe  à l’étable 
que  ce  que  comportent  les  besoins  journaliers,  prendre 
garde  à ce  qu'elle  ne  s'échauffe  en  tas , et  ne  pas  la  laisser 
exposée  à la  pluie. 

Les  fourrages  secs  sont  ceux  qui  sont  convertis  en  foin 
par  le  procédé  de  la  fenaison,  et  emmagasinés  pour  la  pro- 
vision des  mauvais  jours.  De  la  perfection  de  la  récolte, 
dépend  la  qualité  du  produit  et  sa  bonne  conservation; 
cette  récolte  est  donc  d'une  grande  importance.  L'époque 
en  est  déterminée  essentiellement  par  la  nature  des  plantes, 
et  par  l’espèce  de  bestiaux  qui  doivent  s’en  nourrir  à l'étal 
sec.  accidentellement  par  l'état  actuel  delà  saison,  et  son 
influence  sur  la  végétation. 

Les  fourrages  des  prairies  artificielles  sont  ordinairement 
en  état  d'étre  coupés  les  premiers.  L'époque  oii  les  fleurs 
commencent  à tomber  est  celle  que  l'on  préfère.  Cependant 
les  bétesà  cornes  aiment  un  foin  plus  souple  et  plus  tendre, 
et  les  chevaux  un  foin  sec  et  fibreux.  Le  fourrage  coupé  de 
bonne  heure  a paru  favoriser  l'engraissement. 

Le  fanage  des  prairies  artificielles  peut  être  avec  succès 
soumis  aux  procédés  suivants.  Tout  ce  qui  est  fauché  le 
matin  est  laissé  en  andains , tels  que  les  donne  le  fauchage  ; 
vers  midi  ou  une  heure  ou  les  retourne,  maison  ne  lesépar- 
pille  pas.  Cette  opération  sert  à les  faire  ressuyer  des  deux 
côtés.  On  ne  touche  pas  à ce  qui  est  fauché  le  soir.  Le  len- 
demain matin,  quand  la  rosée  est  dissipée  , on  met  en  pe- 
tits tas  de  25  â 30  kil.  tout  ce  qui  a été  fauché  la  veille 
indistinctement;  on  a soin  de  les  soulever  le  plus  possible, 
afin  que  la  chaleur  et  le  vent  les  pénètrent.  On  les  retourne 
le  jour  même  et  les  suivants,  mais  toujours  saus  les  ré- 
pandre.  On  lie  successivement  ce  qui  est  suffisamment  sec. 
Deux  petit»  (as  font  alors  une  hotte  de  12  à 15  k.  Le  bol- 
telage  terminé,  on  met  le  tout  en  ducaux.  Le  bottelage 
sur  le  champ  même  a le  grand  avantage  de  conserver 
au  fourrage  la  majeure  partie  de  ses  feuilles.  S'il  arrive 
des  ondées  pendant  ropératioo.  on  n'a  d'autre  besogne  à 
faire  que  de  retourner  les  monceaux  de  temps  à autre, 
afin  d'empéchcr  le  dessous  de  jaunir.  Mais  dans  tes  pays 
eu  les  circonstances  où  l'on  craint  la  ploie,  on  met  les 


fourrages  artificiels  en  meules , comme  on  fait  pour  le 
foin  des  prés  naturels  . afin  de  se  réserver  la  faculté  de 
ne  procéder  au  bottelage  que  par  un  beau  temps  assuré. 

Un  défaut  qu'ont  la  plupart  des  prés  naturels,  c'est  d’étre 
Composés  de  végétaux  qui  n’arrivent  pas  à maturité  au 
même  moment.  On  perd  donc , soit  en  quantité , soit  en 
qualité,  suivant  qu'on  avance  ou  qu'on  retarde  la  fauchai- 
son.  Dans  une  même  prairie,  la  flouve  odorante  fleurit 
vers  la  fin  d'avril , la  majeure  partie  des  pâlurin * à la  fin 
de  mai,  les  fétuque*  dans  la  première  partie  de  juin,  les 
agrostidet  dans  la  seconde  moitié  de  juillet,  les  brime* , 
Ictgougue*  et  d'autres  plantes  dans  la  première  quinzaine, 
d'autres  ont  fleuri  plus  tard  encore.  Les  cultivateurs  qui 
estiment  le  fourrage  par  le  poids  brut  attendent  pour  fau- 
cher que  la  plupart  des  graminées  aient  amené  leurs  se- 
mences à maturité.  Il  vaudrait  mieux  pouvoir  se  régler  sur 
la  quantité  de  matière  nutritive  que  contient  la  plante  aux 
diverses  époques  de  la  croissance.  Suivant  Georges  Sain- 
cliir.il  conviendrait  de  faucher  à l'époque  de  la  floraison  lo 
brime  stérile,  multiflore  et  des  toits,  la  fétuque  élevée  , 
aruudinacée , dure  et  des  prés , la  /touque  molle  et  lai- 
neuse , Vavoine  pubesccnle , jaunâtre  et  des  prés , le  pha- 
lari 4 roseau , le  poa  à petites  feuilles  , le  pdturin  des  prés. 
Il  contient , au  contraire , de  faucher  i l'époque  de  la  ma- 
turité des  grains,  la  flèole  des  prés , le  dactyle  pelotonné, 
1 ' agros tide  traçante,  la  fétuque  rouge,  Vivrait  vivace, 
la  brise  tremblante , la  cynosure  à crête , la  flouve 
odorante  et  le  poa  commun.  L’époque  dépend  encore 
de  l'espèce  de  bétail  auquel  le  fourrage  est  destiné.  Les 
bêtes  à cornes  préfèrent  celui  qui  a été  fauché  de  bonne 
heure,  les  chevaux  celui  qui  l'a  été  â une  époque  plus 
avancée. 

Lorsque  le  temps  se  dérange  tout  à fait  au  moment  où 
l'herbe  est  déjà  coupée , ou  se  gardera  bien  de  la  répandre, 
mais  on  la  laissera  en  andains  ou  en  chevrottes.  Du  reste, 
pour  que  la  dessiccation  soit  arrivée  à un  degré  conve- 
nable, il  n'est  pas  nécessaire  que  la  totalité  de  l'eau  de 
végétation  soit  évaporée.  Les  bons  praticiens  savent  que 
le  foin  emmagasiné,  pour  être  de  bonne  qualité,  doit  su- 
bir une  fermentation  légère  et  insensible , qui  manifeste 
sa  présence  dans  les  las  par  une  sorte  de  sueur  qui  co 
couvre  la  surface.  Lors  donc  que  le  foin  n'est  pas  parfaite- 
ment sec  et  qu'on  craint  la  pluie,  il  ne  faut  pas  craindre 
de  le  rentrer,  et  si  l’on  a des  doutes  sur  sa  conservation, 
on  s’en  affranchit  en  le  mélangeant  par  couches  alterna- 
tives avec  du  foin  vieux  et  bien  sec , ou  avec  de  la  paille 
d’orge  ou  d'avoiue.  Voyez  le  mol  Prairie. 

Soulaxge  Boom. 

fours  a chaux.  { Technologie.)  Le  carbonate  dechaux, 
chauffé  à une  température  rouge  à la  pression  de  l'atmo- 
sphère, se  décompose  en  abandonnant  son  acide  carbo- 
nique sous  forme  de  gaz  ; la  chaux  reste  sous  forme  solide 
dans  les  vases  ou  l'espace  dans  lesquels  l'action  a eu  lieu; 
si.au  contraire,  les  vases  étaient  parfaitement  clos,  de 
manière  que  la  pression  s'y  élevât  à un  très-haut  degré, 
le  carbonate  se  fondrait  sans  éprouver  de  décomposition. 

[ n opérant  avec  du  cahonale  de  chaux  pur,  la  chaux  ne 
risque  pas  d'étre  exposée  à une  température  trop  élevée, 
parce  qu'elle  n'éprouve  aucuoe  altération  de  la  pari  de  la 
chaleur;  mais  comme  presque  tous  les  calcairls  renfer- 
ment une  plus  ou  moins  grande  quantité  de  silice,  une 
température  trop  élevée  peut  donner  lieu  à la  formation 
d'une  fritte  qui  altère  fortement  les  proprielésde  la  chaux, 


ed  by  Google 


FOURS  A CHAUX. 


515 


que  1rs  silicates  qu'elle  renferme  rendent  alors  plus 
ou  moins  impropre  à te  déliter  par  l'action  de  l'rau. 

Les  morceaux  de  chaux  qui  offrent  ce  caractère  ne  sont 
propres  à aucun  des  usages  pour  lesquels  celte  substance 
est  employée  ; d’un  autre  côté,  si  la  température  n’a  pas 
été  convenablement  élevée,  des  fragments  de  pierre  cal- 
caire ne  se  trouveront  calcinés  qu’à  la  surface  extérieure; 
un  noyau  plus  ou  moins  volumineux  de  la  matière  première 
n'aura  pas  éprouvé  de  décomposition.  Ces  pierres  portent 
improprement  le  nom  de  biscuit  ; on  en  évite  la  formation 
par  une  meilleure  direction  du  feu. 

Lorsque  l'alumine  existe  en  plus  ou  moins  grande  pro- 
portion dans  le  calcaire  que  l’on  traite , la  chaux  prend  des 
caractères  particuliers  qui  la  rendent  propre  à divers 
nsages.  Comme  à cet  étal  elle  sert  à faire  des  mortiers  hy- 
drauliques , c’est  à l’article  Moimen  que  nous  en  traite- 
rons; ici  nous  n’avonsà  nous  occuper  que  de  la  fabrication 
de  la  chaux  en  général. 

S'il  ne  s’agissait  que  d’obtenir  une  très-petite  quantité 
de  chaux,  on  se  contenterait  de  soumettre  du  carbonate 
de  chaux  à l’action  d'une  chaleur  suffisante  dans  une  cor- 
nue ou  un  creuset;  c’est  ce  que  l’on  fait  souvent  dans  les 
laboratoires;  mais  quand,  pour  les  besoins  dos  arts,  on 
doit  opérer  sur  de  grandes  masses  de  pierre  à chaux,  la 
calcination  s’opère  ou  en  tas , ou  dans  des  fours  dont  la 
construction  varie,  et  qui  travaillent  d’une  manière  con- 
tinue ou  par  intermittence. 

Suivant  les  localités , le  bois,  la  houille,  les  lignites, 
l’anthracite  ou  la  tourbe  peuvent  être  employés  avec  avan- 
tage ; la  tourbe  est  préférable  sous  le  rapport  économique 
toutes  les  fois  qu’ou  la  trouve  sur  les  lieux,  et  l’anthracite 


peut  également  être  employée  avec  beaucoup  d'avantage, 
parce  qu'elle  est  peu  susceptible  de  servir  à d’autres 
usages. 

Pour  les  besoins  de  l’agriculture,  et  même  dans  quelques 
localités  pour  des  constructions,  la  fabrication  de  la  chaux 
se  fait  encore  en  tas  que  l’on  dispose  en  formant  avec  du 
menu  bois  et  du  calcaire  des  couches  alternatives  aux- 
quelles on  donne  la  forme  d’un  cône  ou  d’une  pyramide 
quadrangulaire  plus  ou  moins  tronqués , comme  aux  bois 
destinés  à la  préparation  du  Cbaiiboii  ( voy.  cet  article)  ; 
le  feu  mis  à la  masse  est  conduit  comme  dans  les  charbon- 
nières ; l'opération  est  achevée  quand  la  température  s’est 
élevée  à peu  près  également  dans  toutes  les  parties. 

Ce  mode  de  fabrication  consomme  une  grande  quantité 
de  combustible,  et  la  chaux  y offre  difficilement  des  carac- 
tères uniformes , parce  que  , malgré  les  soins  que  l'on  peut 
mettre  dans  la  conduite  de  la  chaleur , son  intensité  est 
variable  de  l’intérieur  à la  surface. 

M.  Brard  a décrit  un  four  mobile  qui  peut  offrir  beau- 
coup d’avantages,  et  qu’il  regarde  comme  préférable  aux 
fours  coniques  que  l’on  emploie  généralement  avec  la 
houille , et  qui  ne  donnent  que  peu  de  chaux,  ou  exigent 
des  dépenses  considérables  si  on  veut  leur  donner  de  grandes 
dimensions,  et  procurent  beaucoup  de  fatigue  aux  ouvriers, 
parliculièremeul  quand  on  retire  la  chaux. 

Après  beaucoup  d'essais , M.  Brard  s’est  arrêté  aux  dis- 
positions suivantes. 

On  fait  aplanir  un  terrain  long  et  étroit  dont  l’un  des 
grands  côtés  soit  à angle  droit  avec  la  direction  du  vent  le 
plus  habituellement  régnant. 

Si  on  peut  se  procurer  du  grès,  on  en  fait  dégrossir 


Fig.  540. 


500  à 600  moellons  pour  en  former  un  carré , fig.  540  , 
de  5,  10,  90  mètres  , ou  plus  de  longueur  sur  9 de  large  ; 
ces  moellons  c laissent  entre  eux  un  espace  suffisant  pour 
passer  le  poing  , et  de  distance  en  distance  on  réserve  des 
espaces  un  peu  moins  larges  que  le  volume  d'un  moellon  ; 
Fig.  541.  on  y place  des  broussailles  b b bt 
I fig.  511 , bien  sèches  que  l’on  re- 
j couvre  de  bois  plus  gros , afin  d’al- 
) I umer  facilement  la  houille  placée 
] dessus. 

, , , ^ On  forme  une  première  couche  de 

Tïà  ’ ’ * houille  en  gros  fragments  qui  doi- 

vent laisser  un  facile  passage  à l’air,  et  par-dessus  une  de 
pierre  à chaux  de  18  centimètres  environ  d'épaisseur, 
formée  de  pierre  cassée  en  morceaux  de  8 à 10  centimè- 
tres qui  se  termine  à 10  centimètres  environ  de  la  che- 
jnisc.  Gct  intervalle  est  rempli  avec  du  charbon  cl  sert  à 
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faire  communiquer  les  diverses  couches  de  comhuslihle. 
La  troisième  couche  est  formée  de  houille  qui  remplit  tous 
les  vides  entre  les  pierres  ; elle  doit  être  également  épaisse, 
et  sa  hauteur  dépend  de  la  nature  de  la  houille. 

La  quatrième  couche  est  composée  de  pierres  en  plus 
gros  fragments;  elle  a au  moins  40  centimètres  d'épais- 
seur, mais  les  morceaux  peuvent  être  plus  volumineux  ; 
les  autres  couches  se  succèdent  alternativement;  la  hui- 
tième, qui  est  de  pierre,  peut  être  pins  épaisse  que  toutes 
les  autres;  la  dernière  est  de  houille  menue;  on  la  re- 
couvre de  cendres  ou  de  terre  pressée  à la  pelle. 

L'enveloppe  en  pierres  sèches  ou  en  briques  qu'on  élève 
autour  des  couches  doit  avoir  assez  de  talus  pour  ne  pas 
risquer  de  s’ébouler;  on  peut  la  soutenir  de  mètre  en 
mètre  à peu  près  arec  des  fiches  en  fer  enfoncées  dans 
le  sol. 

Ces  foun  peuvent  être  d’uoc  très-grande  longueur,  et 
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quelle  qu'elle  toit , la  ciiiiioo  de  b chaut  y est  aussi  rapide 
que  pour  uqe  faü»lo  dimension.  Si  l'on  a besoin  d'une 
grande  quantité  de  chaut  A la  fois,  on  donne  une  grande 
longueur  au  four;  avant  rie  le  démolir,  on  laisse  bien  re- 
froidir, et  on  enlève  la  chemise  de  l'un  des  grands  cAlés; 
on  peut  alors  retirer  la  chaux  sur  une  très-grande  lon- 
gueur. en  employant  un  nombre  d'ouvriers  convenable  , 
sans  qu'elle  se  réduise  en  poudre,  comme  cela  arme  dans 
les  fours  coniques,  où  les  tnorceaut  de  chaut  sont  obligés 
de  traverser  tout  le  feu  pour  arriver  au  cendrier.  Si , au 
contraire  , une  petite  quantité  seulement  de  chaut  est  né- 
cessaire , on  fait  de  petits  fours  isolés  . et  l'on  met  le  feu 
à une  extrémité  pendant  que  l'on  charge  l'autre , et  le  feu 
occupe  le  milieu  sans  que  les  ouvriers  soient  incom- 
modés. 

Quand  on  n'a  pas  de  grès  ou  d'autres  pierres  résistant 
au  feu  pour  construire  la  chemise  du  fourneau  , on  peut 
sc  servir  de  briques  communes,  et,  à leur  défaut,  de  gros- 
ses pierres  à chaux  qui  cuisent  d'un  cOlé , et  que  l'on  brise 
pour  les  faire  entrer  dam  une  fournée  suivante  : les  bri- 
ques se  posent  mieux  et  plus  vite,  c'est  leur  seul  avan- 
tage. 

On  doit  disposer  le  fourneau  avec  assez  de  soin  pour 
qu'il  ne  se  produise  pas  d'éhoulements,  qui  dérangent 
toute  la  cuisson.  Il  ne  faut  pas  épargoer  les  fascines,  et 
on  doit  former  avec  beaucoup  de  soio  la  première  couche 
de  charbon  et  de  pierre  ; c’est  toujours  dans  celte  partie 
que  l'on  trouve  quelques  def  inis. 

On  doit  activer  le  plus  possible  la  combustion  en  dno- 
nanl  accès  à l’air  par  tous  les  points  de  la  chemise.  Un  four 
de  2 mètres  de  largeur  à la  baie.  I mètre  60  au  sommet. 
3 mètres  r0  de  hauteur  et  luO  mètres  de  long,  est  cuit  en 
30  heures,  et  peut  être  défourné  48  heures  après  ta  mise 
en  feu. 

La  cuisson  est  d'autant  pins  rapide  et  plus  uniforme , 
que  le  charbon  renferme  moins  de  poussier  ; il  faut  em- 
ployer les  gros  morceaux  pour  la  couche  qui  recouvre  les 
fascines  , le  grêle  pour  les  couches  intermédiaires , et  le 
poussier  pour  la  dernière  courbe  ; toutes  les  fois  que  l'on 
a besoin  de  cuire  au  même  lieu,  la  cendre  bien  aplanie 
fournit  un  excellent  sol. 

Un  four  mobile  de  9 mètres  de  largeur,  sur  5 do  long 
et  6 de  hauteur,  contenant  8 mètres  cubes  ou  I toise  de 
pierre,  cuit  parfaitement  avec  36  hectolitres  de  houille  de 
très-médiocre  qualité  ; la  chaux  peut  être  retirée  après 
40  à 48  heures. 

Les  avantages  que  présente  ce  mode  de  calcination  ont 
été  appréciés  en  très-grand  nombre  dans  les  travaux  pour 
les  canaux  de  la  Vezère  et  du  Duc  de  Bordeaux  ; ils  sont  : 
de  ne  pas  consommer  plus  de  combustible  que  les  fours 
coniques;  de  produire  une  plus  grande  quantité  de  chaux 
dans  un  temps  très-court , et  d'offrir  pour  les  ouvriers  une 
grande  facilité  daus  le  service  et  immensément  moins  de 
fatigue  ; leur  élévation  est  très-économique,  et,  les  travaux 
achevés  sur  un  puinl,  un  n'a  pas  à perdre  des  construc- 
tions toujours  coûteuses. 

Les  essais  faits  pour  cuire  avec  le  bois  dans  ce  genre  de 
fours  n'ont  pas  donné  de  résultats  avantageux.  Quand  on 
a intercalé  le  bois  par  couches,  la  température  ne  s'esl  pas 
trouvée  assez  * levée;  en  construisant  des  voûtes  sous  les- 
quelles on  puisse  introduire  la  quantité  de  bois  nécessaire, 
on  arrivera  sans  doute  a pouvoir  s'en  servir  avec  celle  es- 
pèce de  combustible. 


Fn  Angleterre,  les  fours  les  plus  simplex  sont  formés 
•l'une  cavité  creusée  dans  le  flanc  d'une  cûte,  à laquelle 
on  donne  la  forme  d'un  muf  ouvert  par  ses  deux  extrémi- 
tés , et  dont  la  supérieure  est  carrée  ; à la  partie  inférieure , 
une  ou  plusieurs  ouvertures  sont  destinées  A produire  le 
courant  d'air;  quelquefois  la  partie  inférieure  est  munie 
d’une  grille  en  briques , on  place  des  fagots  au  fond,  par- 
dessus de  la  houille,  et  ensuite  alternativement  des  cou- 
ches de  pierre  calctire  et  de  combustible  ; quelquefois  oo 
recouvre  la  partie  supérieure  de  marne,  pour  maintenir  la 
chaleur.  On  consomme  environ  deux  busheis  de  bouille 
pour  produire  trois  de  chaux. 

Les  fours  continus  ont  été  singulièrement  variés  dans 
leurs  formes  et  dimensions.  Une  longue  expérience  a fait 
adopter  diverses  dispositions  qui  paraissent  en  assurer  le 
bon  emploi.  Dans  un  concours  de  la  Société  d'encourage- 
ment sur  la  meilleure  construction  des  fours  à chaux, 
MM.  Deblinne  et  Donop , qui  remportèrent  le  prix  , décri- 
virent les  nombreux  essais  auxquels  ils  s'étalent  livrés  à ce 
sujet . et  d'où  il  résulte  que  les  meilleurs  fours  à chaux  de 
formes  ordinaires  consomment  de  1 st.  833  à 9 st.  de  bois 
de  corde  refendu  , par  mètre  cube  de  chaux  obtenu  d'une 
pierre  calcaire  dure,  cl  que  les  plus  avantageux  se  chauf- 
fant avec  des  fagots , consomment  plus  de  3 st.  5 , et  jus- 
qu'à 3 al.  958,  pour  la  mémo  quantité  de  chaux.  Ils  ont 
reconnu  que  la  quantité  d'air  qui  s'introduit  dans  le  four 
par  la  porte  ou  gueule  , quand  on  jette  le  combustible  à la 
fourche  ou  à la  pelle,  refroidit  le  feu,  retarde  la  calcina- 
tion et  donne  lieu  à la  formation  de  beaucoup  de  biscuits  ; 
et  pensant  que  l'on  pourrait  empêcher  l'introduction  de 
l'air  froid  par  la  gueule  du  four  en  diminuant  la  vitesse  et 
la  quantité  de  flamme  qui  sort,  dans  le  four  ordinaire, 
par  l'œil  ou  trou  pratiqué  dans  la  partie  supérieure,  ils 
ont  fait  construire  deux  fours,  l'un  à base  circulaire  et 
à une  seule  gueule,  et  l’autre  à base  ovale  et  à deux 
gueules,  garnis  chacun  de  quatre  cheminées  à soupapes 
prenant  naissance  au  plus  grand  évasenn-ai  du  four,  et 
s'élevant  de  prés  d'un  raèire  au-dessus  du  terre-plein. 
Malgré  la  facilité  que  donnait  cette  disposition  pour 
diriger  à volonté  le  feu  vers  une  des  parties  du  four,  la 
quantité  de  biscuit  a surpassé  le  quart  de  la  totalité  de 
la  pierre  à chaux  , et  par  conséquent  la  consommation 
en  combustible  a été  au  moins  d'un  quart  trop  forte  : ce 
four  consommait  91  voies  de  tourl*  par  muid  de  chaux 
de  48  p.  euh.,  ou  5 st.  057  de  tourbe  par  mètre  cube  de 


chaux. 

Des  fours  sans  cheminée  et  n'ayant  qu'une  seule  porte  , 
l'un  à parois  circulaires  et  l'autre  cylindrique,  recouvert 
d’une  calotte  sphérique,  consomment  également  plus  de 
5 stères  de  tourbe  par  mètre  cube  de  chaux.  Deux  fours  à 
une  seule  porte  circulaire  avec  grille  en  fer  ont  produit  de 
meilleurs  résultats  ; le  dernier  surtout,  dont  nous  donnons 
la  figure , a réalisé  tout  ce  que  les  auteurs  pouvaient  en 
attendre.  Le  premier  a consommé  3,917  si.  de  tourbe  par 
mètre  cube  de  chaux,  et  le  dernier  seulement  1 ,946  st. 

Fig.  542.  Ce  four  est  représenté  flg.  543  cl  543, 
dans  lesquelles  les  même»  lettres  indi- 
quent les  mêmes  objets. 

A,  emplacement  pour  retirer  la  chaux 
et  servir  le  four;  B , porte  pour  le  char- 
gement de  la  grille  C formée  de  har- 
l reaux  mobiles  portant  sur  une  retraita 
\ en  üi  iques  cl  sur  une  barre  transversale  j 
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Fig.  543.  D C'  cendrier;  E E,  retraite  en 
briques  de  champ  [tour  soutenir 
la  pierrecalcaire.  F F,  pied*  droits 
faisant  suite  à la  courbe  et  tan- 
genlielletnentà  celui-ci  ; F G,  G H, 
rayon  de  la  courbe  des  parois  au- 
dessus  des  pieds  droits  ; K , (pii  du 
four  pour  rioiroduelion  de  la 
pierre  A chaux  et  l'issue  du  gaz  ; 

L , chemise  en  briques  ; M . maçonnerie  en  moellons. 

En  Angleterre  . on  cuit  souvent  à la  fois  des  briques  et  de 
Iachaux;les  fours  ont  11  à 19  pieds  anglais  (3n»,3f,  à 5m, 65) 
de  hauteur  ; leur  forme  extérieure  est  carrée  ; ils  portent  13 
A 13  pieds  (3m,65  à 3'«,95)  de  largeur;  l'épaisseur  des  pa- 
rois est  de  4 A 5 pieds  (1"».21  A 1».58)  ; sur  le  devant  il  y 
a trois  arches,  chacun  de  1 pied  10  pouces  (0», 559)  sur 
3 pieds  9 pouces  de  hauteur,  formées  par  irois 

grandes  pierres  A chaux.  On  place  les  plus  gros  morceaux 
de  calcaire  du  côté  opposé  aux  ouvertures,  et  on  charge 
de  la  pierre  en  fragments  convenables  A une  hauteur  de 
7 A 8 pieds  (0®.9 1 ,î  à 0<*t,244),  avec  des  briques  qui  se  cui- 
sent en  même  temps.  On  ferme  les  trois  arches  avec  des 
briques,  en  laissant  seulement  un  petit  courant  d’air.  En 
trente-six  ou  quarante  heures,  on  cuit  de  cette  manière 
190  A 13» quarters  (11  A 13  mètres  cubes)  de  chaux  et 
15  A 90,000  briques. 

M Rawson  a proposé  l'emploi  d’un  four  cylindrique 
terminé  par  deux  cônes  tronqués  ; le  fond  est  formé  d'une 
plaque  de  fonte  de  1 pied  ( On, 30)  de  hauteur;  ce  four 
a 90  pieds  ( 6*. 69  ),  les  murs  ont  3 p.  d’épaisseur  en  bai 
et  3 en  haut  ( 0*",91  sur  0m.6l  );  entre  eux  et  l'enveloppe 
extérieure,  il  y a 9 pieds  de  terre  à four.  I.a  partie  cylin- 
drique a 14  pieds  de  hauteur  ( 4®. 95).  Deux  grandes  piè- 
ces forment  la  partie  supérieure  sur  une  hauteur  de  6 
A 8 pouces  environ  (0®,279);  l’œil  a 14  pouces  ( 0»,15 
sur  (l«,20)  au-dessus,  et  une  pente  de  18  pouces  en- 
viron. 

Avec  ce  four,  on  a produit  un  tiers  de  plus  en  chaux 
avec  la  mémequantilé  de  combustible  ; les  pierres  de  mau- 
vaise qualité,  qui  se  réduisent  en  poudre,  peuvent  être 
jetées  dans  ce  four  sans  être  brisées  en  aussi  petits  frag- 
ments qu’A  l’ordinaire. 

Pour  que  la  calcination  de  la  pierre  A chaux  s'opère 
d'une  manière  convenable,  il  faut  une  chaleur  continuée 
sans  interruption,  et  toujours  et  également  intense,  au 
point  qu'une  barre  de  fer  y fondrait  en  quelques  minutes  ; 
on  dispose  des  fragments  volumineux  de  calcaire  de  ma- 
nière A former  une  voûte , en  s'arrangeant,  autant  que 
possible , de  manière  A ce  que  les  pierres  soient  placées 
sur  leurs  angles  ; les  petites  pierres , on  garnis  . ne  doivent 
être  placées  qu'A  la  partie  supérieure,  et  forment  au-des- 
sus de  l'œil  un  cône  de  60  centimètres  environ. 

Pour  commencer  la  fournée , on  allume  d'abord  un  feu 
léger  avec  des  hrandilles  que  l’on  rerouvre  de  poussier 
de  tourbe,  et  l'on  maintient  ainsi  le  feu  pendant  environ 
douze  heures,  pour  échauffer  peu  à peu  la  pierre,  ce  que 
l’on  appelle  fumage , et  éviter  ainsi  que  les  fragments 
n’éclatent,  ce  qui  pourrait  donner  lieu  A l’affaissement  de 
toute  la  matière  et  A la  destruction  de  la  fournée.  Quand 
le  fumage  est  bien  opéré,  on  augmente  successivement  le 
feu,  et,  à un  moment  que  les  chaufourniers  désignent  sous  j 
le  nom  de  rebutage,  la  flamme,  qui  éprouve  de  la  dif-  • 
ficullé  pour  traverser  les  couches  supérieures  du  calcaire,  | 


s'échappe  violemment  par  l'œil  en  même  temps  que  par 
la  bouche  du  four.  On  a soin  de  fermer  celte  dernière  par 
une  porte  en  forte  tôle,  et  l'on  soutient  le  feu  bien  égale- 
ment , de  peur  que  le  froid  extérieur  ne  fasse  noircir  la 
pierre , ce  qui  pourrait  donner  lieu  à la  perte  de  la  four- 
née. Quelque  temps,  et  souvent  douze  heures  avant  que 
l'opération  ne  se  termine  , la  pierre  s'affaisse  à la  partie 
supérieure  d’environ  1/6  de  la  hauteur  totale,  indice  cer- 
tain de  la  fin  du  travail  ; on  diminue  peu  A peu  le  feu,  et 
on  ne  retire  la  pierre  que  quand  on  peut  la  tenir  dans  la 
main. 

(.a  température  de  l'almosphère  fait  varier  la  durée  de 
la  calcination  ; la  pluie , les  grands  vents  et  les  orages  la 
contrarient  beaucoup  eu  modifiant  le  tirage  du  four. 

Les  pierres  A chaux  ne  sont  pas  également  faciles  A 
calciner;  elles  présentent  sous  ce  point  de  vue  de  très- 
grandes  différenees  en  raison  de  leur  densité  : les  pierres 
récemment  tirées  de  la  carrière  se  décomposent  plus  faci- 
lement , toutes  choses  égales  d'ailleurs,  que  celles  qui  ont 
été  longtemps  exposées  A l’air,  A cause  de  la  quanlilé 
d'eau  qu’elles  contiennent  : quand  elles  ont  été  dessé- 
chées, on  (veut  leur  rendre  cette  facilité  de  décomposi- 
tion en  les  humectant,  et  l'on  accéléré  toujours  la  calci- 
nation d'une  fournée  en  jetant  de  temps  A autre  un  peu 
d'eau  dans  le  cendrier.  Nous  indiquerons  la  cause  de 
cette  décomposition,  en  nous  occupant  tout  A l'heure  d'un 
procédé  qui  avait  été  fondé  sur  celle  propriété. 

Les  fours  intermittents  exigent  uoe  perte  de  temps  et 
de  combustible  qui  varie  suivant  une  multitude  de  circon- 
stances, mais  qui  dépend  de  l'alternation  même  des  opé- 
rations; pour  la  diminuer  et  cuire  sans  discontinuité,  on 
se  sert  des  fours  continus , dans  lesquels  la  pierre  A 
chaux  est  chargée  par  le  gueulard,  A mesure  que  l'on 
retire  la  chaux  par  la  partie  inférieure.  Rumford  a publié 
la  description  d’un  four  de  celte  espèce  qu'il  a fait  con- 
struire A Dublin , et  dans  lequel  il  se  proposait  : 1°  de  brû- 
ler toute  la  fumée;  3°  de  faire  arriver  la  flamme  et  la  va- 
peur sur  la  pierre  A chaux  par  une  grande  surface,  de 
cuire  sans  discontinuité,  d'échauffer  par  la  chaux  sortie 
du  four  la  pierre  que  l'on  doit  y introduire. 

Le  combustible  est  brûlé  dan*  plusieurs  foyers  distri- 
bué* autour  d'un  cône  d'une  grande  hauteur  relativement 
à sa  base;  à la  partie  inférieure  se  trouve  une  ouverture 
pour  l’extraction  de  la  chaux,  que  l'on  peut  fermer  A vo- 
lonté; on  en  marge  la  porte  avec  de  la  terre. 

Ou  peut  faire  communiquer  la  partie  inférieure  très- 
écbauffée  avec  la  pierre  à chaux  placée  A la  partie  supé- 
rieure, au  moyen  d'un  conduit  que  l'on  peut  fermer  avec 
un  registre. 

Quatre  fours  établis  sur  le  même  système  à Rlldersdorff, 
en  Prusse,  fabriquait  journellement  une  quanlilé  de 
chaux  énorme.  On  a publié  plusieurs  descriptions  de  ces 
fours,  mais  le  principal  d'entre  eux  n'a  été  indiqué  que 
d’une  manière  incomplète;  nous  en  donnerons,  d'après 
le  professeur  Schuharlb  , un  plan  et  une  coupe  dans  les- 
quels les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets. 

Le  four  fig,  544  et  545  a en  b 8 pieds  de  Prusse  A la  base 
sur  6 pieds  au  gueulard;  le  massif  est  en  pierre  calcaire 
jusqu'à  une  hauteur  de  38  pieds , il  est  revêtu  en  brique 
réfractaire  en  d' d';  la  partie  ef  est  aussi  construite  en 
pierres  et  l'intervalle  rempli  de  cendres, 

h , grille  pour  le  chauffage, en  briques,  soutenue  par  un 
support  fi  la  voûte  est  garnie  avec  un  enduit  de  porce- 
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laine  en  poudre,  g , porte  en  fer  garnie  de  plaques  d’ar- 
gile percées  de  fentes  de  1 pouce  : l’air  pénètre  par  le 
Fig.  544. 


Fig.  545.  canal  h;  la  partie  in- 

férieure de  la  chemi- 
née, depuis  b jusqu'à 
la  sole,  a 7 pieds  : les 
murs  sont  en  pierre 
calcaire,  excepté  le 
revêtement,  qui  est 
fait  avec  desdéhrisde 
porcelaine  ou  des  bri- 
ques réfractaires  ; lf 
cendrier;  a k,  canal 
placé  à la  partie  anté- 
rieure do  cendrier  ; chaque  cendrier  est  fermé  par  une 
porte  en  fer,  que  l’on  n’ouvre  que  pour  vider  les  cendriers. 

Les  embrasures  sont  fermées  par  des  portes  en  fer,  que 
l’on  ouvre  pour  retirer  la  chaux;  pendant  le  cours  de 
l'opération  , on  les  marge  avec  de  la  terre  : ces  embrasu- 
res oot  la  forme  d’une  pyramide  tronquée  pour  favoriser 
le  déchargement. 

La  sole  est  élevée  à son  milieu  et  polyédrique.  Les  fa- 
ces « y sont  inclinées  sur  les  faces  f i,  qui  sont  placées 
devant  les  plans  horizontaux  a a,  sur  lesquels  on  fait 
glisser  la  chaux  ; ces  dernières  ouvertures  sont  voûtées. 

Afin  que  les  ouvriers  ne  soient  pas  trop  fatigués  par  la 
chaleur  des  fourneaux,  le  canal  A*  qui  passe  dans  l’embra- 
sure conduit  l’air  dans  la  cheminée. 

Les  parois  extérieures  / m n ont  un  grand  avantage 
pour  l’emmagasinement  de  la  chaux  et  la  conservation  du 
bois  que  l’on  veut  sécher  ; si  elles  étaient  en  bois , il  en 
résulterait  de  grands  inconvénients  par  le  danger  du  feu  et 
parce  que  la  pluie  pénétrerait  dans  l’inlérienr. 

Les  voûtes  o,  les  planchers  p sont  en  pierres , les  parties 
inférieures  servent  de  magasins,  les  étages  supérieurs  au 
logement  des  ouvriers. 

Le  gueulard  du  fourneau  est  entouré  d'une  grille  en  fer 
maintenue  par  des  jambages  en  pierres;  cette  grille  se 
continue  jusqu'à  la  carrière,  mais,  au  dehors  du  four- 
neau. elle  est  en  bois.  Un  chemin  de  fer  sert  au  transport 
tics  matières  jusqu'au  gueulard. 

Il  existe  des  fours  à trois , quatre  et  cinq  chauffes  : la 
forme  extérieure  dépend  du  nombre  de*  chauffes  ; c’est 
toujours  une  pyramide  tronquée  à faces  latérales  égales, 
dont  les  chauffes  cl  les  arêtes  sont  alternatives.  Les  faces 
du  four  tombent  devant  une  arête  de  la  conslructiou  exté- 
rieure, pour  donner  plus  de  place  aux  ouvriers. 


Il  existe  à RUdemlorff  qtiatre  fours,  deux  à trois,  un  à 
quatre  et  un  à cinq  rhauffes. 

La  cheminée  du  four  à cinq  chauffes  ne  diffère  pas 
beaucoup  ; celle  du  four  à quatre  chauffes  a 3 pieds  de 
Prusse  de  haut,  7 pieds  au  gueulard  ; la  chauffe  a 9 pieds 
sur  6 ; la  cheminée  intérieure  peut  reufermer  douze  klaf- 
ters  de  pierre  à chaux. 

En  dix  à douze  heures,  on  cuit  90  à 25  tonneau  x de  chaux . 

Le  four  à cinq  chauffes  a 35  pieds  de  haut , 8 pieds  au 
gueulard,  9 à la  chauffe,  6 à la  sole.  La  cheminée  ren- 
ferme quatorze  klafters  de  pierre;  en  dix  à douze  heu- 
res, on  y cuit  25  à 30  tonneaux  de  chaux. 

Les  fours  à quatre  et  cinq  chauffes  consomment  plus  de 
combustible  que  ceux  à trois  chauffes. 

Pour  cuire  un  ktafter  de  pierre  à chaux , on  brûle  un 
k la  fier  5/12  de  bois  et  un  et  demi  de  tourbe. 

En  1829,  on  a cuit  20,000  tonneaux  de  cbaox,  pour 
lesquels  on  a consommé  1,840  klafters  de  pierre,  212  klaf- 
ters 1/2  de  bois  et  10,535  klafters  de  tourbe. 

Pour  mettre  le  four  en  activité,  on  le  remplit  de  pier- 
res de  b en  c : on  allume  du  bois  dans  les  embrasures  a, 
et  on  introduit  peu  à peu  de  la  pierre  par  le  gueulard,  en 
la  descendant  avec  des  paniers;  quand  le  four  est  rempli 
on  forme  sur  le  gueulard  une  pyramide  de  4 pieds  de 
(tierre , et  on  commence  le  feu  dans  les  chauffes  avec  la 
tourbe;  lorsque  la  chaux  est  cuite  à la  partie  supérieure, 
on  retire  celle  qui  est  en  dessous  de  la  chauffe,  et  on  rem- 
plit le  four  au  gueulard  sur  lequel  on  élève  de  même  une 
pyramide.  On  retire  la  chaux  toutes  les  dix  ou  douze  heu- 
! res  : un  four  à trois  chauffes  eu  fournit  20  à 24  tonneaux 
à chaque  déchargement. 

La  pierre  à chaux  éprouve  une  diminution  de  45  pour  0/0 
en  poids  et  de  1/10  à 1/20  en  volume  : quelques  pierres 
perdent  54  et  d'autres  33. 

Dans  les  fours  sans  foyers , ou  fours  coulants,  la  pierre 
à chaux  est  jetée  par  le  gueulard  avec  le  combustible  par 
couches  alternatives.  Dans  leur  travail  sur  les  fours  à 
chaux,  MM.  Deblinne  et  Dooop  ont  trouvé  qu’un  four  de 
cette  espèce  offre  beaucoup  d’inconvénients  pour  l’emploi 
de  la  tourbe;  on  obtenait  un  tiers  de  biscqit , le  four  était 
difficile  à charger  à cause  de  la  fumée  considérable  qui  se 
dégage  de  la  tourbe , que  l'on  ne  peut  employer  qu'en 
mottes  et  non  en  |>oussicr.  Ces  fours  sont  cependant  très- 
employés  et  procurent  un  résultat  assez  avantageux  quaod 
on  y emploie  la  bouille  ou  le  coke.  Pour  les  mettre  en  feu, 
on  place  au  fond  une  certaine  quantité  de  bois,  que  l’on 
recouvre  d'une  couche  de  bouille;  on  l’allume,  et  on 
charge  successivement  des  couches  de  pierre  à chaux  et 
de  combustible  jusqu'à  l’œil  du  four,  et  môme  à quel- 
ques centimètres  au-dessus  ; la  pierre  à chaux  est  cassée 
en  fragments  de  I kil.  au  moins.  11  faut  une  partie  de 
bouille  ou  11/2  de  coke  pour  en  calciner  quatre  de  pierre. 
La  combustion  se  propage  dam  tout  l'intérieur,  et  quand 
la  fumée  a disparu  et  que  la  partie  supérieure  est  rouge, 
on  retire  environ  ies  deux  tiers  de  la  chaux  que  l'on  rem- 
place par  des  couches  semblables  aux  premières. 

Ces  fours  ont  la  forme  d’un  cône  tronqué  renversé,  et 
sont  très-variables  dans  leur  hauteur,  qui  est  double  de  la 
largeur  au  gueulard.  Le  nom  de  fours  coulants  ne  leur 
cont  ient  réellement  pas . ce  soot  plutôt  des  fours  continu / . 
mais  il  en  existe  dans  lesquels  on  charge  continuellement 
par  la  partie  supérieure,  tandis  que  l'en  extrait  la  chaux 
par  les  ouvertures  inférieures. 
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Fig.  546.  Cesderniersfours, 

■ j r™.  546  et  547  , 

1 ont  la  forme  d'un 

-—jj  cylindre  dont  la 

I |«h  partie  inférieure  eit 

l terminée  par  uoe 

j'“|"  [ N *-\~  ~1  courbe  sphérique; 

" ViWmfflK’1?**»*  bull  ouvertures  y 

Fig.  547.  sont  pratiquées  servant  à l’exlrac- 

rytion  de  la  chaux.  Ils  sont  mis  en 

1\^//  ifeu  comme  les  précédents , mais 

aussitôt  que  la  partie  supérieure 
commence  à rougir,  on  relire  de 
il  ia  c|,aux  alternativement  par 

J l'une  des  huit  ouvertures  , et  on 

charge  par  la  partie  supérieure 
les  mêmes  proportions  de  pierre  et  de  combustible  que 
dans  les  fours  précédents.  On  peut  arrêter  â volonté  la 
cuisson  en  bouchant  exactement  les  ouvertures  inférieu- 
res, conserver  ainsi  le  four  chaud  pendant  quelques  jours, 
et  recommencer  l'opération  en  redonnant  le  courant  d'air. 
La  température  devant  être  constamment  très-élevée , 
l'intérieur  du  four  est  revêtu  en  bonnes  briques. 

Dans  ces  deux  espèces  de  fours  on  obtient  toujours  uoe 
assez  grande  quantité  de  biscuit,  mais  la  construction  et 
la  conduite  en  sont  faciles  : ils  offrent  assez  d'avantages. 

Mous  avons  dit  précédemment  que  la  vapeur  d'eau  faci- 
litait la  décomposition  de  la  pierre  à chaux  ; cet  effet  est 
si  marqué , que  l'on  peut,  en  petit , obtenir  très-aisément 
la  chaux  d'un  marbre  blanc  compacte , en  le  soumettant 
dans  un  tube  à une  température  convenable  à l'action  d'un 
courant  de  vapeur,  tandis  que  dans  une  cornue,  par 
exemple,  Il  est  très-difficile  de  chasser  tout  l'acide  carbo- 
nique : cet  effet  est  dû  au  renouvellement  de  l'atmosphère 
qui  enveloppe  la  pierre  et  se  produit  dans  un  grand  nombre 
d'autres  circonstances.  On  a cherché,  en  Angleterre,  à en 
tirer  parti  pour  un  travail  en  grand  ; près  de  Paris,  M.  Pel- 
letait a pratiqué  aussi  ce  procédé , mais  il  a été  forcé  d'y 
renoncer  par  la  dépense  qu'il  occasionnait.  C'est,  parmi 
beaucoup  d'autres  , l'un  de  ces  résultats  qui  sont  avanta- 
geux dans  les  laboratoires , mais  qui  exigent  en  grand  des 
frais  trop  considérables  pour  être  appliqués  ; cependant  il 
nous  semble  que  cette  propriété  pourrait  être  mise  à pro- 
fit avec  avantage,  mais  d'une  manière  différente.  Au  lieu 
de  sc  servir  de  tuyaux  chauffés  extérieurement,  qui  occa- 
sionnent de  grandes  dépenses  par  leur  destruction  rapide 
et  la  quantité  de  combustible  nécessaire  pour  les  chauffer, 
on  pourrait  probablement  obtenir  un  bon  résultat  en  in- 
jectant dans  l'intérieur  d'un  fourâ  cbaux  de  la  vapeur  dont 
11  faudrait  chercher,  par  tâtonnement,  la  ■nflleure  pro- 
portion : celte  vapeur  serait  facile  â produire  sans  aucuns 
frais  en  profitant  de  la  chaleur  du  fourneau , et  l'appareil 
nécessaire  pour  lui  donner  naissance  serait  extrêmement 
simple  dans  sa  disposition  pour  un  four  quel  qu'il  soit.  La 
vapeur  ne  devrait  probablement  être  injectée  qu'au  moment 
oü  la  pierre  commence  à rougir  jusque  dans  son  intérieur  ; 
pour  les  four»  continus  ou  coulants,  l'injection  demanderait 
à être  autrement  dirigée  : c'est  un  objet  qui  mérite  de  fixer 
l'attention  de  ceux  qui  se  trouvent  k même  de  suivre  ce 
genre  d'opérations. 

La  production  des  biscuits  formés  des  fragments  de  pierre 
k chaux  imparfaitement  calcinée  offre  un  grand  désavan- 
tage par  la  consommation  de  combustible  nécessaire  pour 
pict  I0X.1  a ta  t pe  l'industrie.  t.  II. 


chasser  ce  qu'il  y reste  d’acide  carbonique  ; ces  biscuits, 
reportés  dans  le  four,  se  cuisent  complètement  et  peuvent 
donner  de  bonne  chaux;  quant  à ceux  qui  présentent  une 
vitrification  etquel'on  rencontre  plusrarement , ils  peuvent 
quelquefois  donner  encore  de  la  chaux  par  une  nouvelle  ac- 
tion  de  la  chaleur,  mais  le  plus  ordinairement  ils  sont  im- 
propres à tous  les  usages. 

Toutes  les  pierres  k chaux  ne  se  calcinent  pas  avec  la 
même  facilité;  les  calcaires  compactes  exigent  une  beau- 
coup plus  haute  température  ; pour  que  tout  le  produit 
d’une  fournée  soit  semblable,  il  importe  de  ne  pas  mêler 
diverses  variétés  de  pierres;  dans  le  cas  contraire,  les  unes 
pourraient  être  imparfaitement  calcinées,  tandis  que  d'au- 
tres auraient  éprouvé  l'action  d'une  trop  haute  tempéra- 
ture. 

Pour  les  propriétés  de  la  chaux,  nous  renvoyons  à l’ar- 
ticle Chaux,  et  pour  son  emploi,  k l'article  Mortier. 

H.  Gaultier  de  Clacrrt. 

fours  A chaux  et  a fl atr k.  ( Administration .)  Les 
fours  k chaux  et  les  fours  à plâtre  sont  rangés  par  l'or- 
donnance royale  du  29  juillet  181 8 dans  h deuxième  classe 
des  établissements  dangereux,  insalubres  ou  incommodes, 
quand  ils  sont  permanents.  Ils  appartiennent  à la  troisième 
classe  en  vertu  de  l'ordonnance  royale  du  14  janvier  1815, 
quand  ils  ne  sont  exploités  qu'un  mois  par  année. 

Lorsque  ces  fours  sont  alimentés  avec  du  coke,  ils  ne 
présentent  aucun  inconvénient;  mais  s'ils  sont  chauffés  avec 
de  la  houille  ou  du  bois.  Ils  répandent  une  épaisse  fumée 
qui  ne  permet  pas  de  les  autoriser  â une  distance  moindre 
de  100  mètres  de  toute  habitation  ; quel  que  toit  au  sur- 
plus leur  mode  d'alimentation  , ils  sont  prohibés  dans 
Paris,  ainsi  qu'il  résulte  d’un  arrêt  du  couseil  du  roi  du 
9 octobre  1790,  et  d’une  ordonnance  de  police  du  24  ven- 
tôse an  x. 

Dans  le  département  de  la  Seine , où  sont  exploités  un 
grand  nombre  de  fours  â chaux  et  â plâtre,  les  conditions 
les  plus  générales  consistent  à donner  aux  murs  de  ces 
fours  l'épaisseur  et  la  solidité  convenables , pour  qu'ils 
puissent  résister  â l’action  du  feu  sans  craindre  un  ébou- 
lement  subit;  â les  couvrir  en  appentis  et  tuiles,  de  ma- 
nière que  les  pluies  ne  puissent  pénétrer  dans  l'intérieur 
et  altérer  la  qualité  du  plâtre;  â paver  en  grès  les  aires 
et  culées  desdils  fours. 

Le  code  forestier  a introduit  quelques  dispositions  rela- 
tives â l'exploitation  des  fours  â chaux  et  â plâtre  dans  le 
voisinage  des  forêts.  Ainsi  aucun  de  ccs  établissements, 
soit  temporaires , soit  permanents,  ne  peut  être  formé 
dans  l'ultérieur  et  à moins  d’un  kilomètre  des  forêts  sou- 
mises au  régime  forestier,  sans  une  autorisation  du  roi,  à 
peine  d'une  amende  de  100  à 500  fr.  et  de  démolitioo. 

Il  doit  être  statué  sur  la  demande  en  autorisation  dans 
le  délai  de  6 mois;  et  passé  ce  délai,  la  construction  peut 
être  effectuée. 

Les  fours  autorisés  ainsi  qu'il  est  dit  ci-dessus  sont  sou- 
mis aux  visites  des  agents  et  gardes  forestiers,  qui  peu- 
vent y faire  toutes  perquisitions  sans  l'assistance  d'un 
officier  public,  pourvu  qu'ils  se  présentent  au  nombre  de 
deux  au  moins , ou  que  l'agent  ou  garde  forestier  soit  ac- 
compagné de  deux  témoins  domiciliés  dans  la  commune. 

L'ordonnance  d'autorisation  dont  il  est  parlé  plus  haut, 
statue  sans  préjudice  îles  droits  des  tiers  et  des  oppositions 
qui  pourraient  s'élever.  Il  est  ensuite  procédé  par  l’auto- 
rité administrative  conformément  aux  reglements  sur  les 
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établissements  insalubre»;  ainsi , si  la  permission  est  refu- 
sée par  celle  autorité , l'ordonnance  première  d'autorisa- 
tion, rendue  dans  l'intérét  de  la  conservation  des  forêts,  ne 
peut  être  invoquée  pour  rétablissement  de  ces  fours.  Ces 
dispositions  sont  communes  aux  tuileries  et  aux  briquete- 
ries.  Ad.  Tbéiichet. 

fraise.  ( Technologie.)  Instrument  servant  à fraiser. 
On  nomme  ainsi , dans  les  arts , l'action  d'évaser  en  cène 
renversé  l'orifice  d'un  trou  dans  lequel  une  vis  doit  être 


n. 


insérée;  c’est  l'évasement  qui  reçoit  la  tête  de  la  vis  qui, 
par  ce  moyen , ne  forme  aucune  saillie  sur  le  plan  de  l’ou- 
vrage. Telle  est  sa  signification  principale;  mais  la  portée 
de  ce  mol  s'étend  à diverses  autres  opérations  moins  fré- 
quentes, mais  souvent  d’une  très-haute  importance.  Toutes 
les  fois  que  l’industrie  peut  substituer 
la  fraise  à l’action  de  la  lime,  de  la 
râpe  ou  des  ciseaux,  c’est  une  con- 
quête qu’elle  fait;  car  l’action  de  la 
fraise  est  plus  prompte  et  en  même 
temps  plus  régulière.  Mais  ici  il  y a une 
distinction  â faire  : on  a,  dans  ers  der- 
niers temps  , employé  l'ancien  mol  de 
fraise  pour  désigner  un  moyen  d'exé- 
cution tout  uouveau , et  on  a ainsi , 
faute  d'avoir  su  créer  une  expression 
nouvelle  pour  une  choie  nouvelle,  ac- 
cumulé les  significations  sur  un  même 
mot  : ce  qui  est  toujours  un  grave  in- 
convénient. Il  ne  nous  est  pas  donné 
d'y  remédier  ; mais  nous  devons  faire 
une  distinction  entre  les  anciens  outils 
nommés  fraises  et  les  machines-outils 
récemment  inventées  auxquelles  ce 
nom  a été  appliqué. 

La  figure  548  représente  l’ancienne 
fraise , celle  qui  la  première  a porté  ce 
nom,  dans  sa  forme  primitive  et  vue 
de  profil  ; la  figure  5 19  la  représente  vue 
en  bout.  Quand  cet  outil  doit  fraiser 
de  petits  trous , la  tige,  au  lieu  de  pré- 
senter le  carré  a destiné  â entrer  dans  le  baril  d'un  vile- 
brequin , est  menue,  allongée  et  terminée  par  une  pointe 
obtuse,  bans  ce  cas , on  fait  entrer  une  bobine  sur  celte 
tige,  et  la  fraise  est  mue  par  un  archet  suspendu  entre  le 
trou  à fraiser  et  un  trou  fait  dans  une  plaque  de  fer  atta- 
chée sur  l’estomac,  et  qu’on  nomme  conscience  ; ces 
sortes  de  fraises  se  trouvent  toutes  fabriquées  dans  le 
commerce. 

Quand  on  peut  disposer  d’une  paissance  de  pression  assez 
considérable,  on  ne  fait  point  la  fraise  aussi  compliquée; 
on  lui  donne  seulement  la  forme  d'uu  foret  évasé , sui- 


Fig.  550. 


vaut  l'angle  décrit  par  l'in- 
clinaison de  la  (été  des  vis. 
La  figure  550  représente, 
sur  une  plus  grande  échelle, 
une  fraise  de  cetleespèce;  on 
ne  peut  l’employer  que  sous 
une  forte  pression,  parce «pie 
l’outil  est  sujet  à darder,  et 
alors  la  fraisure,  au  lieu 
d’étre  unie  et  régulière , se 
trouve  profondément  sillon- 
née et  eildujclleàs’pvaliser. 


Fig.  551. 


C’est  pour  remédier  à cet 
inconvénient  qu'on  fait  sou- 
vent la  fraise  en  pointe  de 
diamant  â trois  ou  à quatre 
faces,  ainsi  que  nous  l'avons 
représentée  fig.  551  ; mais 
encore,  dans  ce  cas,  il  faut 
une  pression  assez  considéra- 
ble pour  éviter  les  darde- 
ments. 

Les  figures  553  ct553  «ont  destinées  à faire  connaître  les 
fraises  à gorge,  qui  sont  du  même  geure  que  la  fraise 
figure  1,  mais  qui , au  moyen  d'une  gorge  faite  sur  chaque 


trou , du  côté  de  la  table,  coupent  bien  mieux  la  madère 
et  sont  moins  sujettes  aux  dardements.  La  figure  552  offre  la 
fraise  vue  en  perspective  et  sur  le  plat;  la  figure  555  est  la 
vue  en  bout,  a , dans  les  deux  figures , indique  les  gorges, 
b les  biseaux. 


Ces  fraises,  figu- 
res 550,  551, 552, 
ont  le  grand  avan- 
tage de  pouvoir 
être  repassées  sur 
la  pierre  comme 
un  outil  ordinaire 
lorsqu’elles  ne  cou- 
pent plus , avan- 
tage que  n'a  pas  la 
fraise  fig.  548 
et  550  ; il  est  vrai 
qu'on  peut  raviver 
ses  dents  avec  nu 
tire-point  très-dur; 
mais  cet  outil  étant 


trempé  dur,  l'opération  est  coûteuse  et  difficile.  Si,  pour 
la  faire  plus  aisément , on  détrempe  la  fraise , on  n'est 
pas  sûr  de  la  retremper  ensuite  convenablement;  et  puis 
les  trempes  successives  appauvrissent  l’acier,  qui  perd  son 
corps  et  devient  cassant.  Aussi  arrive-t-il  rarement  qu’un 
ouvrier,  lorsqu’il  fait  une  fraise  lui-mérae,  adopte  la 
fraise  fig.  548,  ce  sont  plutèt  les  modèles  550,551,553 
qu’il  exécute,  ou  bien  encore  la 
fraise  conique  représentée  fig.  554. 
Elle  ne  darde  pas,  ne  nécessite 
pas  une  grande  pression,  et  fait 
une  fraisure  très-régulière;  elle 
coupe,  soit  au  moyen  d'une  en- 
taille a , même  figure  554 , soit  au 
moyen  de  deux  ou  trois  entailles 
pareilles,  également  séparées  en- 
tre elles.  Souvent,  au  lieu  de  faire 
ces  entailles  arrondies  comme  le  représente  la  figure,  on 
fait  deux  ou  trois  méplat»  ; mais  alors  la  fraise  coupe  beau- 
coup moins  et  l'outrage  avance  moins. 

L’oe  observation  très-essentielle  à faire  en  confection- 
nant une  fraise . c’est  de  calculer  la  pente  du  cène  de  ma- 
nière à ce  que  la  tête  de  la  vis  remplisse  bien  exactement 
le  cène  de  la  fraisure.  Mais  comme  il  est  difficile  que  le 
contact  ait  lieu  dans  toute  la  hautenr  du  cène,  il  faut , s'il 
doit  y avoir  dissemblance  entre  le  cène  plein  et  le  cène 
creux,  que  ce  soit  ce  dernier  qui  soit  plus  allongé;  la 
fig.  555  fera  comprendre  la  règle  que  nous  posons.  Si  l’on 
regarde  attentivement  cette  figure  représentant  la  coupe 


Fig.  554. 
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Fig.  555.  d’une  vis  mile  en  place , on 

que  le  cône  de  la  Trai- 
te rencontre  bien  par  ta 
base  avec  le  cône  plein  de  la 
vil,  niais  qu'à  partir  de  cette 
base  la  tétc  de  la  vis  ne  remplit 
plus  sa  Fraisure.  Cette  disposi- 
tion est  avantageuse;  car  si 
nous  supposons  qu'on  vienne  à 
tourner  la  vis  avec  beaucoup  de  Force,  les  deux  parties  de 
la  tête  de  chaque  côté  de  la  Fente  étant  pressées  contre  la 
fraisure  tendent  à se  rapprocher  de  la  largeur  de  h fente. 
Si,  au  contraire,  le  cône  de  la  fraisure  était  plus  évasé 
que  la  tête  de  la  vis,  cette  tête  toucherait  au  Fond,  et  il 
resterait  autour  de  celte  télé  tino  zone  vide , ce  qui  est  un 
vice  capital , qui  d'abord  est  Fort  déplaisant  à l'œil , et  en- 
suite qui  ôte  beaucoup  de  Force  à la  vis.  Lorsque  ce  vice  a 
lieu,  on  le  masque  en  Forçant  la  vis,  c'est-à-dire  en  tour- 
nant cette  vis  avec  excès  de  force  : alors  la  fraisure  se 
remplit , l'espace  vide  disparaît  ; mais  cet  effet  ne  s'obtient 
qu'en  augmentant  d'autant  la  largeur  de  la  fente  de  la 
télé  de  la  vis , ce  qui  est  une  détérioration.  Il  faut  donc, 
si  on  ne  peut  faire  que  les  deux  côues  soient  de  même  in- 
clinaison, ce  qui  est  difficile,  Faire  le  cône  de  la  fraisure 
tel  que  nous  l'avons  représenté  dans  notre  figure. 

D'autres  opérations  exigent  d'autres  Fraises.  Lorsqu'on 
pose  des  vis  à tête  saillante  , quelle  que  soit  la  forme  de 
cette  tête , il  est  important  que  la  tête  de  la  vis  porte  sur 
son  pourtour,  et  non  pas  seulement  autour  du  collet,  tan- 
dis que  le  pourtour  resteraitentrc-bàillé.  Lorsqu’on  emploie 
les  vis  du  commerce , on  n'a  pas  à faire  cette  remarque , 
Fig.  556.  parce  qu'elles  sont  tournées  et 

dégraissées  en  dessous  ; mais 
lorsqu'on  fait  soi-même  les 
vis , ce  qui  a toujours  lieu  si 
on  travaille  dans  le  fer,  puis- 
qu'on ne  trouve  toutes  faites 
que  les  vis  à bois,  il  Faut  né- 
cessairement fraiser  le  des- 
sous de  la  tête  de  la  vis.  La 
figure  55G,  présentant  la  coupe 
d’une  vis  nuée  en  place,  fera  comprendre  comment  la  tête 
de  la  vis  doit  être  dégagée  en  dessous.  Pour  produire  cet 
Fig.  557.  effet,  on  a recours  à la  fraise  flg.  557, 
a dont  les  armuriers,  particulièrement , font 

un  usage  fréquent.  Cette  fraise  est  faite 
avec  un  morceau  d’acier  qu'on  fore  d'un 
trou  a a de  calibre  avec  la  grosseur  des 
vis  qu'on  veut  fraiser;  le  sommet  de  cette 
Fraise  est  bombé  suivant  la  courbe  du  dé- 
gagement qu'on  veut  donner  au  dessous  de 
la  tête  de  la  vis.  On  entaille  cette  surface 
bombée , soit  en  y pratiquant  des  stries 
profondes  comme  dans  la  figure  557  , et 
comme  dans  les  figures  548  et  549 , soit  en 
y faisant  des  méplats,  soit  enfin  en  y fai- 
sant des  coupures  du  genre  de  celle  représentée  en  a , 
figure  554.  La  fraise  étant  ensuite  trempée , voici  comment 
oo  l'emploie  : on  la  prend  dans  l'étau  par  sa  partie  infé- 
rlenre  qui  est  évidée  , on  met  la  vis  dans  le  trou  a,  on 
prend  un  lourne-vis  à frtt  qu'on  fait  entrer  dans  la  tête  de 
la  vis,  et  après  avoir  mis  de  l'huile  sur  la  fraise,  oo  tourne 
la  vis  en  appuyant  sur  le  vilebrequin;  la  fraisure  se  fait 


promptement.  Il  y a de  ces  fraises  qui  ont  plusieurs  trous 
de  différents  calibres  sur  un  seul  morceau  d'acier. 

Telles  sont  les  fraises  proprement  dites  : il  y en  a en- 
core qu’on  monte  sur  le  tour  ou  qu'on  fait  mouvoir  avec 
le  vilebrequin,  telles  sont  les  fraises  sphériques  qui  ser- 
vent à faire  des  moules  à balles,  celles  qui  fraisent  les 
petites  capsules  des  genoux , et  beaucoup  d’autres  dont 
nous  ne  parlons  pas,  parce  qu'au  fond  c'est  toujours  le 
même  système , et  qu'elles  ne  s'écartent  de  celles  que  nous 
venons  de  décrire  que  par  les  formes  qui  sont  variées  et 
appropriées  aux  effets  qu'elles  doivent  produire.  Telles  sont 
les  fraises  artichauts,  les  fraises  champignons  et  autres. 

Quant  aux  nouveaux  instruments  nommés  aussi  frai- 
ses, les  bornes  de  cet  ouvrage  ne  permettent  pas  que  nous 
les  envisagions  un  à uu  positivement;  nous  ne  pouvons 
en  donner  qu'une  idée  générale.  Assez  ordinairement  la 
fraise  est  une  petite  roue  dentée , en  acier,  destinée  à cou- 
per les  métaux  et  même  les  bois;  celles  qui  servent  à re- 
fendre les  roues  d'engrenage  n'ont  qu’une  dent  taillée  en 
bédane;  celles  qni  servent  dans  les  bols  sont  taillées  à 
dents  de  scie  et  prennent  le  nom  de  scixs  ci  net  i ai  axs 
(voyez  ce  mol  ) ; d’autres  fraises  sont  dentées  non  pas  seu- 
lement sur  le  champ,  mais  aussi  sur  le  plat  du  disque; 
quelques-unes,  comme  celles  très-ingénieuses  faites  par 
M.  Mauncville  dans  sa  machine  à faire  les  tonneaux , sont 
composées  de  deux  pièces  ; d'autres  sont  faites  avec  des 
bédanes  mobiles,  comme  cela  a lieu  pour  les  fraises  qui 
servent  à faire  les  assemblages  à enfourchement  des  pres- 
ses à coller  des  ébénistes.  Il  nous  est  impossible  d'entrer 
dans  le  détail  immense  de  toutes  ccs  fraises , nous  ne  sau- 
rions compléter  notre  nomenclature,  et,  tel  grand  nom- 
bre de  dessins  qu’il  nous  fût  permis  de  consacrer  à celle 
démonstration  , nous  aurions  toujours  quelque  omission 
forcée  à regretter.  Les  choses  en  sont  venues  au  point 
qu'on  fait  des  bouvetures  à la  fraise  et  d'autres  ouvrage* 
de  menuiserie , tels  que  parquets,  moulures,  encadrements 
et  autres  qu’on  n'avait  jamais  crus  susceptibles  d’être  pro- 
duits parce  mode  d’exécution.  Une  monographie  pourrait 
être  employée  uniquement  à la  description  de  ces  pro- 
cédés nouveaux  et  intéressants;  ici  nous  ne  pouvons  que 
donner  des  indications , en  appelant  toute  l’attention  des 
constructeurs  sur  l'emploi  de  ce  moyen  de  faire  vite  et 
bien.  Paoli*  Desomeacx. 

riicsi,  (Agriculture.)  Terre  inculte , abandonnée  aux 
mauvaises  herbes,  aux  broussailles.  La  friche  est  le  résul- 
tat d'ua  état  ancien  et  naturel  de  choses,  ou  d’un  mauvais 
système  de  culture  , ou  de  la  négligence  de  l'homme  unie 
à son  impéritie.  On  y oppose,  dans  le  premier  cas,  le 
DÉraicuxasTiT;  dans  le  second  , I'Assolkiirt  et  la  cul- 
ture Intercalaire  ; dans  le  troisième , l'Instruction , base 
nécessaire  de  toute  amélioration  solide,  qui  donne  juste 
la  connaissance  des  choses,  conduit  à l'art  d'en  tirer  toute 
la  valeur,  et  produit  les  bonnes  lois  qui  donnent  au  travail 
les  plus  désirables  garanties. 

Les  friches  diffèrent  entre  elles  comme  les  terres  qui 
sont  en  culture,  et  cette  différence  résulte  principalement 
de  la  nature  et  de  la  qualité  des  fonds  qu'elles  stérilisent. 
Les  uns  sont  bons,  les  autres  sont  mauvais,  avec  une  mul- 
titude de  nuances  intermédiaires.  Celui  qui  veut  entre- 
prendre d’en  tirer  parti  doit  donc  s'appliquer  d’abord  à 
discerner  les  propriétés  qui  les  distinguent. 

En  général , les  friche*  sont  couvertes  de  bruyères;  ces 
bruyères  soûl  de  plusieurs  sortes.  La  terre  est  bonne,  si  la 
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petite  bruyère,  vulgaris , muUiflora  el  autres  croissent 
pressées  et  couvrent  entièrement  le  sol  ; si  l’herbe  croit 
mélée  avec  elles  et  monte  à leur  hauteur;  si,  la  fauchant 
comme  on  fait  d'un  pré,  elle  acquiert  une  hauteur  de  12 
à 15  pouces;  si  la  grande  bruyère,  erica  scoparia,  s’jr 
distingue  ; si  le  petit  ajonc,  ulex  mlnor , s’y  trouve  ; si , 
creusant  la  terre,  on  trouve  une  couche  végétale  suffisante 
à la  culture  qu’on  se  propose  d’établir. 

Lorsqu'il  n'v  a pas  de  grandes  bruyères , mais  seulement 
des  petites  et  des  ajoncs,  la  qualité  du  sol  est  moindre; 
lorsqu'il  n'y  a que  de  la  bruyère  commune,  vulgaris,  le 
sol  devient  d'autant  i^us  pauvre  que  la  bruyère  devient 
plus  rare.  Il  est  infertile  dans  les  contrées  où  le  lichen  ta- 
pisse seul  la  terre. 

L'écobuace  est  un  moyen  de  rendre  les  friches  à la  cul- 
ture. (y.  ce  mot.)  Lorsque  la  couche  végétale  repose  sur 
un  sous-sol  imperméable,  il  faut  creuser  des  fossés  pour 
la  faire  égoutter;  on  pratique  les  sillons  dans  le  sens  le 
plus  favorable  A l'égout.  Les  landes  qui  durant  des  siècles 
ont  fourni  des  végétaux  qui  y sont  ensuite  Axés  et  s'y  sont 
décomposés,  offrent  une  couche  de  terre  qui  n’est  qu’un 
détritus,  un  terreau  très-fertile.  Ces  sortes  de  friches  of- 
frent de  grands  avantages  pour  la  culture.  Si  elles  ont  un 
sous-sol  argileux,  si  elles  retiennent  la  fraîcheur,  diffé- 
rentes essences  de  bois  y prospéreront;  le  châtaignier,  par 
exemple , et  une  foule  d'arbres  forestiers  de  l'Amérique 
septentrionale  contribueront  éminemment  à la  mise  en 
valeur  de  leurs  vastes  friches.  Je  les  ai  réunis  presque  tous 
dans  mon  établissement  de  Fromont,  en  quantité  suffi- 
sante pour  faciliter  en  grand  de*  plantations  dont  M.  Mi- 
chaux et  tous  les  savants  naturalistes  et  forestiers  garan- 
tissent le  succès.  Toutefois,  il  faut  étudier  son  terrain  et 
ne  pas  s’obstiner  à lui  demander  des  productions  que  sa 
nature  refuse  ; mais  je  ne  conseille  point  de  porter  la  char- 
rue dans  les  friches  où  le  sable  est  à nu , ni  même  dans 
celles  où  il  y a peu  de  bruyères  ; est-il  rien  de  moins  coû- 
teux que  d'y  semer  des  pins  maritimes  ? Aucune  espèce  de 
la  famille  des  pins  ne  donne  autant  de  profit,  quoique  le 
bois  en  soit  moins  précieux , par  la  raison  que  sa  crois- 
sance est  rapide,  et  que,  dès  l’Age  de  4 ans,  ces  pins 
paient  par  l’éclaircissage  une  rente  annuelle,  en  même 
temps  que  le  capital  s'accroît  considérablement  chaque 
année. 

Lorsqu'on  rompt  des  pâturages  ou  prés,  ou  des  champs 
qui  ont  été  laissés  longtemps  en  repos,  si  le  sol  est  extrê- 
mement gras , ce  qui  est  rarement  le  cas  des  herbages 
qu’on  se  décide  à rompre,  et  que  les  plants  dont  il  est 
couvert  soient  de  nature  à se  décomposer  facilement , il 
convient  de  ne  donner  qu'un  labour  superficiel,  afin  de 
mettre  immédiatement  à profit  l'engrais  promptement 
produit  par  ces  détritus  organiques.  Dans  le  cas  contraire, 
il  faut  enterrer  davantage  les  végétaux,  dont  la  décom- 
position plus  lente,  favorisée , si  cela  peut  sc  faire  écono- 
miquement , par  un  léger  amendement  de  chaux , contri- 
buera un  peu  plus  tard  à une  amélioration  plus  profonde 
et  plus  durable. 

Les  mesures  législatives  que  tous  les  hommes  éclairés 
provoquent  au  sujet  des  biens  communaux  rendraient  à 
la  circulation  et  à l'industrie  agricole  une  immense  quan- 
tité de  terrains  en  friche.  80014x011100111. 

moins  artificiels.  {Chimie.)  Dans  quelques  circon- 
stances où  la  température  naturelle  est  insuffisante  pour 
déterminer  la  congélation  de  l'eau , on  peut  éprouver  la 


nécessité  de  produire  des  quantités  de  glace  plus  ou  moins 
considérables  ; dans  d’autres  cas,  on  peut  avoir  besoin  de 
se  procurer  des  froids  plus  intenses  que  ceux  qui  résultent 
de  l'action  de  l'atmosphère  ; les  moyens  pour  parvenir  à 
l’un  ou  l'autre  de  ces  buts  peuvent  donc  être  utiles,  el  mé- 
ritent d’élre  signalés. 

Plusieurs  auteurs  ont  publié  des  tables  de  mélanges 
frigorifiques  propres  à donner  des  abaissements  de  tem- 
pérature très-variés  ; quoique  l'expérience  n'ait  pas  justifié 
quelques-unes  des  indications  qui  proviennent  de  leurs 
travaux  , nous  réunirons  ici  celles  qui  n'ont  pas  été  con- 
testées. Les  mélanges  employés  sont  formés  de  sels  et  d'eau, 
de  glace  ou  de  neige , et  de  sels  el  de  glace  ou  de  neige  el 
d'acides  étendus  : ceux  qui  produisent  la  plus  grande  in- 
tensité de  froid  ne  sont  pas  toojours  les  plus  avantageux 
pour  déterminer  rabaissement  de  température  d’une  grande 
masse  de  liquide,  pareeque  cette  action  esî  trop  peu  de  temps 
continuée,  tandis  qu'un  froid  moins  intense,  déterminant 
une  action  plus  durable,  produit  un  meilleur  effet. 

Quand  deux  corps  froids  donnent  par  une  action  mu- 
tuelle un  composé  liquide , il  peut  résulter  de  ce  rapide 
changement  d’étal  un  grand  abaissement  de  température , 
quoique  les  mêmes  corps,  dans  d'autres  circonstances, 
puissent  développer  une  chaleur  plus  ou  moins  forte  : ces 
effets  opposés  dépendent  de  la  quantité  d’eau  que  les  corps 
renferment  avant  le  mélange,  et  de  la  combinaison  qui 
peut  s’effectuer  entre  eux.  Un  exemple  suffira  pour  faire 
parfaitement  comprendre  ces  actions. 

Quand  on  mêle  I'acidk  sulfurique  avec  l'eau,  il  en  ré- 
sulte , comme  on  l'a  vu  à cet  article , une  élévation  consi- 
dérable de  température  ; la  glace , en  se  fondant , absorbe 
une  grande  quantité  de  chaleur.  Voy.  Calorique;  si  on 
mêle  4 parties  d’acide  sulfurique  concentré  et  1 de  glace 
pilée,  l’acide  condensant  une  grande  quantité  d'eau  , il  se 
produit  une  température  élevée , parce  que  cet  effet  sur- 
passe celui  auquel  donne  lieu  inversement  la  fusion  de  la 
glace;  mais  quand  on  emploie  des  proportions  inverses,  le 
thermomètre  s'abaisse  jusqu'à  — 10  ou  19°. 

Le  mélange  de  chlorure  de  sodium  et  quelquefois  de 
chlorure  de  potassium  avec  la  glace  est  journellement  em- 
ployé pour  produire  le  froid  au  moyen  duquel  on  prépare 
les  sirops  et  les  fruits  glacés  ; la  ueige , à cause  de  sa  di- 
vision . en  développe  davantage.  L'action  d'un  mélange 
frigorifique  ne  dépend  pas  seulement  de  l'abaissement  de 
température  produit , mais  surtout  de  la  plus  ou  moindre 
continuité  d'action  , et , sous  ce  rapport , certains  mélan- 
ges sont  de  beaucoup  préférables  à d'autres. 

Les  mélanges  employés  pour  obtenir  du  froid  ne  peu- 
vent produire  tout  l’effet  qu’on  recherche , que  quand  la 
température  des  matières  premières  qui  en  font  partie  est 
elle-même  peu  élevée;  aussi,  plus  basse  est  celte  tempéra- 
ture, et  plus  grande  est  l’intensité  du  froid,  et  l’on  ne 
pourrait  indiquer  la  limite  à laquelle  il  serait  possible  d’ar- 
river, que  pour  les  mélanges  qui  prendraient  eux-mémes 
l’étal  solide  par  un  froid  déterminé.  Par  exemple  , le  mé- 
lange de  glace  ou  de  neige  et  de  sel  marin , ne  peut , quand 
même  on  prendrait  les  matières  à — 15°,  donner  plus  de 
90®,  parce  que  à cette  température  la  liqueur  se  prendrait 
en  masse  : on  peut  donc,  en  refroidissant  d'abord  la  ma- 
tière à employer  pour  un  mélange , obtenir , dans  certains 
cas , des  abaissements  de  température  extrêmement  con- 
sidérables. 

Beaucoup  de  sels , comme  le  chlorure  de  calcium , dé- 
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vcloppent,  en  se  combinant  avec  Peau , une  grande  quan- 
tité de  chaleur  lorsqu'ils  sont  anhydres , parce  qu'ils  en  so- 
lidifient une  proportion  considérable , tandis  qu'à  l'état  de 
cristaux  qui  contiennent  de  l'eau  en  combinaison , ils  se 
dissolvent  en  abaissant  la  température,  et  plusieurs  sels 
mélangés  donnent  lieu  à un  froid  plus  considérable  que 
s'ils  étaient  séparés  ; il  importe  donc  de  prendre  les  sels  à 
l'étal  le  plus  convenable.  » 

La  division  des  corps  et  leur  état  plus  ou  moins  dense 
exercent  une  grande  influence  sur  le  froid  produit,  et  c'est 
sous  ce  rapport  que  la  neige  est  préférable  à 1a  glace , pour 
obtenir  rapidement  du  froid;  que  des  sels  pilés  valent 
mieux  qu’en  gros  cristaux. 

Lorsqu'il  s'agit  de  refroidir  ou  de  congeler  une  quantité 
plus  ou  moins  considérable  d'un  corps , il  faut  que  la  quan- 
tité de  mélange  employé  produise  un  abaissement  de  tem- 
pérature de  beaucoup  inférieur  à celui  qui  est  nécessaire, 
et  que  la  masse  soit  assez  grande  pour  que  le  froid  produit 
se  maintienne  pendant  assez  longtemps , sans  cela  on  se- 
rait exposé  à ne  point  obtenir  tout  l’effet  désirable. 

Mélanges  de  sels  et  d’eau. 

Abtiumrnt  d«  température. 


Eau. 

16 

Nitrate  de  potasse. 

5 

de  -4-  10»  à 

— 16. 

Hydrocbloraie  d'ammon. 

5 

Eau. 

16 

1 

llydrocblorale  d’ammon. 

5 

> -H  90  à 

— 16. 

Nitrate  de  potasse. 

5 

Sulfate  de  soude. 

8 

1 

F.au. 

Nitrate  d’ammoniaque. 

1 

1 

-H  10  à 

- 16. 

Eau, 

1 

Nitrate  d'ammoniaque. 
Carbonate  de  soude. 

i 

-4-  10  à 

— 19. 

Eau. 

Chlorure  de  potassium. 
Hydrochlorate  d’ammon. 

57 

3* 

froid  produit  15». 

Nitrate  de  potasse. 

10 

Mélanges  de  glace  et  de  sels. 

Neige  ou  glace  pilée. 
Sel  marin. 

1 

1 

de  0 à 

— 17. 

Neige  ou  glace  pilée. 

2 

0 à 

— 97. 

Chlorure  de  calcium  crist. 

" 

Neige  ou  glace. 
Sel  marin. 

9 

1 

17  à 

— 90. 

Neige. 

Chlorure  de  calcium  crist. 

1 

9 

— 17  à 

— 54. 

Neige  ou  glace. 

1 

Sel  marin. 

5 

— 19  à 

— 27. 

Nitrate  d’ammoniaque. 

5, 

Nitrate  de  potasse. 

5 

Neige  ou  glace. 

i* 

Sel  marin. 

5 

— 97  à 

— 31. 

llydrocbl.  d'ammoniaque. 

5) 

Neige. 

Chlorure  de  calcium  crist. 

ïl 

— 40  à 

— 58. 

Mélanges  de  glace  et  d* 

acides  ou  d’alcalis  étendus. 

Neige. 

Potasse. 

2) 

deO  à 

— 28. 

Neige. 

ii 

— 6à 

— 51. 

Acide  sulfurique  étendu. 

i) 

Neige. 

Acide  sulfurique  étendu. 

t 

— 93 

— 48. 

Acide  nitrique. 

«J 

Neige. 

10 

— 55 

— 68. 

Acide  sulfurique  élcudu. 

8 

Mélanges  de  sels  et  d’acides  étendus. 


X bimrnirnl  d«  température. 

Sulfate  de  soude. 
Acide  nitrique  étendu. 

*1 

*i 

| de  -4-  10  à 

— 19. 

Sulfate  de  soude. 

6’ 

Hydrochlorate  d'ammon. 

41 

| de  -4-  10  à 

— 23. 

Nitrate  de  potasse. 

*1 

Acide  nitrique  étendu. 

4] 

Sulfate  de  soude. 

•] 

! 

Nitrate  d’ammoniaque. 

5 

i de  -♦-  10  à 

— 26. 

Acide  nitrique  éteudu. 

<1 

\ 

Phosphate  de  soude. 
Acide  nitrique  étendu. 

4 1 

de  10  à 

— 29. 

Sulfate  de  soude. 

Acide  sulfurique  à 36". 

50) 

1û| 

1 de  H- 10  à 

i 

— 16. 

Sulfate  de  soude. 
Résidu  d’éther  à 33». 

sa  1 
« 

de  -4-  10  à 

— 16. 

Les  mélanges  frigorifiques  indiqués  ne  peuvent  pas  tous 
être  employés  avec  le  même  avantage;  quand  on  n’a  pas 
à sa  disposition  de  la  glace  ou  de  la  neige,  et  qu'il  est  né- 
cessaire d'avoir  par  exemple  de  l'eau  congelée  pourdivers 
usages,  il  parait  que  le  mélaoge  de  sulfate  de  soude  et 
d'acide  sulfurique  étendu  est  préférable.  M.  Courderaan- 
che,  et  après  lui  MM.  Boutigny  et  Malapert,  ont  publié  à 
ce  sujet  quelques  résultats  intéressants  : comme  ceux  qui 
ont  été  publiés  par  ce  dernier  complètent  ce  qui  avait  été 
fait  par  les  deux  autres , nous  indiquerons  son  mode  d’o- 
pérer. 

La  vapeur  d’eau  répandue  dans  l'atmosphère  est  un 
obstacle  à la  congélation  artificielle,  en  se  condensant  sur 
les  enveloppes  extérieures. 

Les  linges  mouillés,  qui  facilitent  le  refroidissement  des 
liquides,  nuisent  également  à la  congélation. 

Il  est  inutile  et  même  nuisible  de  détacher  à mesure  les 
glaçons  qui  se  produisent;  en  remontant  à la  surface  ils 
se  dissolvent  en  partie,  et  la  glace  a moins  de  solidité  que 
quand  elle  se  forme  sans  être  agitée. 

Les  bois  de  sapin  et  de  peuplier  sont  moins  bonsconduc- 
leurs  que  celui  de  chêne  , et  doivent  être  préférés. 

L'acide  sulfurique  à 45"  dissout  une  plus  grande  pro- 
portion de  sulfate  de  soude  qu’à  46  ou  44;  on  l'obtient  arec 

3 d’acide  à 66®  et  2 d'eau  , 19  de  cet  acide  dissolveot  17,5, 
de  sulfate  de  soude,  avant  que  le  mélange  marque  O, 
et  au  moment  ou  la  dissolution  commence,  le  thermomè- 
tre descend  de -4- 14  à — 17  si  le  sel  est  bien  en  poudre. 

L'appareil  se  compose  d’une  boite  en  bois  de  peuplier 
de  15pouc.  (406““)  de  hauteur,  19de  longueur  (325“*) 
et  8 pouc.6lig.de  largeur  (330““);  à 6 lig.dubord(13““) 
est  un  filet  carré  sur  lequel  portent  les  bords  du  couver- 
cle ; les  planches  ont  4 lig.  ( 7»“)  d’épaisseur. 

D’une  autre  boite  en  fer-blanc  de  1 9 pouc.  6 lig.  de  haut 
(337““)  ,6  pouc.  3 lig.  à l’ouverture,  et  5 pouc.  8 lig. 
au  fond  ( 1G8““),  munie  d'un  rebord  en  fer-blanc  assez 
large  pour  être  fixé  sur  la  boite  ; l'intervalle  entre  ces  deux 
boites  est  rempli  de  coton  cardé. 

D'un  couvercle  en  bois  de  9 pièces  contenues  l'une  dans 
l'autre , assujetties  au  moyen  de  planchettes  et  dont  l’in- 
tervalle est  rempli  de  coton. 

De  deux  moules  de  19  pouc.  6 lig.  de  hauteur  (337““), 

4 pouc.  8 lig.  à l’ouverture  , et  4 pouc.  5 lig.  au  fond  ( 1 9G 
à 119““) , larges  de  7 lig.  à l’ouverture  et  de  6 au  fond 
(15  à 13»“)  dépolis  et  vernis  : l'appareil  tout  eotier  est 
verni  pour  que  l'acide  ne  l'attaque  pas.  Le  vernis  est  com- 
posé de  sandaraque,  3;  de  térébenthine  et  alcool  à 36", 
8 de  chaque. 
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On  met  Hans  la  botte  G liv.  1 2 onc.  (5  kil.  507  ) de  sul- 
fate de  soude  cristallisé  en  poudre;  cl  4 liv.  8 onc.  (2  kil. 
302)  d'acide  sulfurique  à 45°  ; on  plonge  dans  le  mélange 
les  deux  moules  renfermant  chacun  1 liv.  (500  gram.)  d'eau 
et  on  couvre  l'appareil  : après  un  quart  d'heure,  on  agite  le 
mélange  avec  une  baguette  de  bois  verni , et  on  recom- 
mence trois  fois  pendant  lo  temps  de  l'opération,  qui  ne 
dure  que  quarante  minutes,  quelle  que  soit  la  température 
de  l’air,  pourvu  que  celle  de  l'acide  et  du  sel  ne  soit  pas 
de  -+-  17  et  que  I'app3reil  soit  bien  clos. 

Après  avoir  retiré  la  glace  du  moule , si  on  y remet 
Sonces  ( 250  gram.  ) d’eau , et  qu'on  les  plonge  dans  le  même 
mélange,  on  obtient  encore  après  cinquante  à soixante 
minutes  cette  quantité  de  glace. 

Avecdcs  moulcsde  même  hauteur,  mal»  de  14  lig.  (27®«') 
de  large , il  faut  presque  deux  heures  pour  congeler  2 liv. 
(1  kil  ) d'eau  : s’ils  u'avaient  que  3 à 4 lig.  (7mm  à 15m®) , 
il  ne  faudrait  que  vingt-cinq  minutes;  mais  la  glace  sc con- 
serve moins  longtemps  à cause  do  son  peu  d'Cpaisscur. 

En  se  servant  de  8 moules  eonlenani  chacun  I liv.  4 on- 
ces (725  gr.)  d’eau,  on  peut  avoir  10  liv.  (5  kil.)  déglacé 
en  quaranle-rioq  minutes. 

Les  appareils  plus  hauts  que  longs  offreul  les  avantages 
suivants.  Une  seule  boite  peut  servir  à faire  différente» 
quantités  de  glace , parce  qu'on  peut  ne  mettre  que  500  ou 
750  gram.  d'eau  dans  les  moules,  au  lieu  de  1 kil.,  et 
quand  on  découvre  les  appareils  pour  agiter  les  mélanges, 
le  contact  de  l'air  est  moins  multiplié,  ce  qui  a beaucoup 
d'importance,  surtout  si  la  température  atmosphérique  est 
de-f-*5à-t-50. 

La  liqueur  provenant  de  la  fonte  du  sulfate  de  soude 
peut  donner , par  l'évaporatiou , des  cristaux  de  sulfate  que 
i’on  calcine  pour  en  dégager  l'excès  d'acide , et  le  produit 
dissous  donne  du  sel  qui  peut  sertir  de  nouveau. 

L’eau  mère,  très-acide,  évaporée  à sec  dans  un  four  à 
réverbère  et  calcinée , donnerait  également  le  sulfate  de 
soude;  mais  comme  dans  celle  opération  il  se  dégage  une 
masse  énorme  de  vapeur  d’acide  sulfurique,  elle  ne  doit 
être  faite  que  dans  des  conditions  favorables,  et, 'par  exem- 
ple , dans  un  lieu  isolé.  On  pourrait  cependant  éviter  ces 
inconvénients  en  chauffant  la  masse  épaissie  dans  un  appa- 
reil en  grès  fermé,  ci  communiquant  avec  une  caisse  en 
plomb,  dans  laquelle  on  ferait  arriver  un  petit  courant 
de  vapeur  d’eau  ; par  ce  moyen  en  obtiendrait  de  l’acide 
sulfurique  qui  pourrait  servir  & de  nouvelles  opérations. 

Divers  autres  moyens  peuvent  être  employés  pour  se 
procurer  de  la  glace,  quand  la  température  de  l'atmo- 
sphère ne  donne  pas  lieu  à sa  formation.  L’évaporatiou  du 
liquido  produit  un  fort  abaissement  de  température  que 
l’on  peut  mettre  à profit  pour  obtenir  ce  résultat  : à l'arti- 
cle Glacières  nous  ferons  connaître  les  dispositions  que 
l'on  peut  adopter  pour  congeler  de  l’eau  par  la  simple  éva- 
poration d’uuc  partie  de  ce  liquide;  ici  nous  nous  occupe- 
rons seulement  de  l’application  en  grand  de  l’expérience 
de  Leslie. 

Si  çn  place,  sous  le  récipient  de  la  machine  pneumati- 
que, de  l’eau  en  couche  mince  et  sur  une  grande  surface 
au-dessus  d'un  vase  rempli  d'acide  sulfurique  concentré , 
de  chlorure  de  calcium  ou  de  chaux  récemment  calcinée, 
la  vapeur  de  l’eau  étant  continuellement  absorbée  par  le 
corps  qu’elle  rencoulre,  le  froid  qui  résulte  de  celle  rapide 
évaporation,  congèle  la  masse  euUèic. 

Comme  il  serait  difficile  de  produire  le  vide  en  grand 


avec  une  machine  pneumatique,  on  peut  opérer  au  moyen 
de  la  vapeur  de  la  manière  suivante  : un  vase  en  fonte  ou 
en  cuivre  d’une  capacité  convenable  pourrait  être  mis  en 
communication  avec  la  capacité  renfermant  l’acide  et  l’eau 
à congeler;  on  y produit  le  vide  au  moyen  d'une  injection 
de  vapeur  d'eau,  et  quand  la  vapeur  a chassé  tout  l’air, 
si  on  refroidit  ce  vase  en  versaot  de  l’eau  à la  surface,  et 
qu’on  le  mette  cnsuHe  en  communication  avec  l’appareil 
oü  l'on  veut  produire  la  congélation , suivant  les  relations 
des  vases , le  vide  produit  sera  susceptible  de  produire  plus 
ou  moins  rapidement  la  congélation. 

Des  appareils  de  ce  genre  ont  été  construits  en  Angle- 
terre par  Taylor  cl  Martineau  , et  employés  dans  les  Indes 
à la  production  de  la  glace  , mais  leur  prix  élevé  n’a  pas 
permis  de  les  employer  avec  avantage  : on  ponrrait  en 
établir  d’une  manière  beaucoup  plus  économique  sur  le 
système  des  appareils  de  Degrand , pour  l'évaporation  des 
sirop».  V.  Sucre. 

Au  lieu  d’acide  sulfurique  , on  peut  se  servir  de  gruau 
desséché  jusqu'à  un  commencement  de  grillage;  une  me- 
sure de  50  centimètres  de  diamètre  et  25  millimètres  de 
hauteur  a suffi  pour  congeler  625  gram.  d’eau  placée  dans 
im  vase  poreux.  H.  Gaultier  de  Claubrt. 

fbo*  age.  ( Agriculture,  ) Le  lait  est  uo  des  plus  grands 
profils  que  le  cultivateur  puisse  retirer  de  ses  bestiaux  ,el 
c’cst  un  profit  qu'il  réalise  tous  les  jours , lorsqu’il  à la  fa- 
cilité de  le  vendre  en  nature  à un  prix  avantageux.  S'il 
est  privé  de  cet  avantage  , il  peut  le  convertir  en  beurre  ou 
en  fromage.  V . les  mots  Beurre  et  Baratte. 

L’économie  des  vaches  à lait  est  devenue,  en  plusieurs 
contrées , l’objet  d’une  industrie  séparée.  Là  , des  proprié- 
taires de  troupeaux,  n'ayant  de  terrain  ni  en  propre,  ni 
en  ferme,  vont , d'uti  lieu  à un  autre , faire  consommer  à 
leur  bétail  des  fourrages  achetés  chaque  jour.  Celte  utile 
division  de  l’industrie  agricole  offre  au  cultivateur  direct 
une  foule  de  soins  et  de  chaoccs , sans  diminuer  beaucoup 
ses  profits  directs,  puisque  par  les  arrangements  qu’il  peut 
faire  avec  ces  laitiers  ambulants,  il  peut  faire  consommer 
tous  ses  fourrages  et  garder  tous  les  fumiers. 

Chaque  pays  a ses  usages  particuliers  pour  les  produits 
de  la  fromagerie.  Quand  on  est  dans  le  cas  d’opérer  en 
grand,  l’important  est  d'abord  de  se  procurer  uo  maître 
fromager  qui  entende  parfaitement  son  métier. 

Les  dépenses  d’une  fromagerie  comprennent  : 

I»  Le  loyer  du  laitier , du  laboratoire  et  du  magasin  à 
fromages. 

2»  L'intérêt  du  capital , des  ustensiles , et  la  valeur  de 
leur  dégradation. 

3°  Le  salaire  du  fromager;  avec  un  aide,  il  peut  fabri- 
quer jusqu'à  160  livres  de  fromage  par  jour,  en  deux  fois, 
touten  faisant  le  beurre  et  soignant  le  fromage  au  magasin. 
Si  l'on  n'a  du  lait  que  pour  fabriquer  20  livres  de  fromage  , 
cette  fabrication  emploiera  également  sa  journée.  On  voit 
qu'il  est  importait  de  pouvoir  réunir  une  grande  quantité 
de  lait  dans  la  môme  fromagerie. 

4»  Les  caillettes,  à prix  variable,  nécessaires  pourfairo 
la  présure . 

5**  Le  sel. 

6o  Le  combustible. 

7°  Les  frais  relatifs  à la  vente. 

Le  baron  Crude  a observé  que  10  à 11  livres  de  lait 
donnent,  année  moyenne,  eoviron  une  livre  tant  beurre 
frais  que  fromage , pesé  deux  jours  après  sa  fabrication. 
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La  qualité  dn  lait  a une  grande  valeur  pour  la  fabrication, 
mais  elle  est  si  fortement  modifiée  par  la  nourriture,  qu’il 
est  bien  difficile  de  l'apprécier;  il  serait  encore  plus  im- 
portant, mais  il  est  encore  plus  difficile  de  déterminer  le 
prix  auquel  le  cultivateur  réalise  ses  fourrages  par  le 
moyen  de  la  vacherie  et  de  la  fromagerie. 

Ce  serait  une  chose  fort  avantageuse  et  économique  aux 
propriétaires  d’un  arrondissement,  do  réunir  leur  lait 
dans  une  fromagerie  commune , dirigée  par  un  maître 
fromager  ayant  leur  conAance,  comme  cela  se  pratique 
dans  quelques  parties  de  l’Italie  et  de  la  Suisse. 

Dans  l’organisation  et  la  manutention  régulières  d’une 
fromagerie , on  doit  considérer  , 1°  les  bilimenls  et 
ustensiles  ; S®  la  présure  et  les  différentes  manières  de  la 
préparer;  3®  la  couleur  à donner  aux  fromages  cuits; 
4°  la  manière  de  travailler  1©  caillé  et  de  le  convertir  en  fro- 
mage; 5®  la  manière  de  presser  le  fromage  et  de  le  saler; 
6»  les  soins  à donner  anx  fromages  en  magasin. 

Une  laiterie  à fromages  doit  se  composer  de  quatre 
pièces , qui  sont  : la  laiterie  proprement  dite,  qui  doit 

être  munie  de  tablettes  pour  les  vases  à lait , afin  de 
mettre  aisément  et  simultanément  tout  le  lait  dans  les  ba- 
quets à fromage,  ou  dans  le  chaudron  quand  on  fait  le 
fromage  à chaud  ; 8®  une  pièce  contigu*  à la  laiterie , et 
munie  d’une  cheminée  et  autres  commodités  pour  faire  le 
fromage  et  le  presser;  5®  un  saloir,  ou  pièce  à saler, 
dallée  en  pente  pour  l’écoulement  des  eaux , et  munie 
d’une  table  ou  appui  pour  poser  et  retourner  à propos  le 
fromage  ; 4*  une  chambre  à fromage  ou  magasin  destiné 
à la  conservation  des  fromages  jusqu’à  ce  qu’ils  soient 
bons  à porter  au  marché.  Cette  pièce  serait  convenable- 
ment placée  au  grenier , au-dessus  d’une  des  trois  autres  ; 
daos  quelques  comtés  de  l’Angleterre , on  la  pratique  au- 
dessus  de  l’étable  à vaches  ; on  sème  le  plancher  d’herbes 
sèches  ou  de  joncs , et  l’on  en  place  sur  les  planches  ; les 
murs  en  sont  quelquefois  entièrement  garnis,  et  on  établit 
même  un  ou  deux  rangs  de  tablettes  dans  le  milieu.  On  évite 
une  grande  perte  de  temps  lorsque  le  magasin  à fromages, 
garni  de  scs  planches , est  immédiatement  au-dessous  de 
la  laiterie,  avec  des  trappes  pratiquées  dans  les  planches , 
par  lesquelles  on  passe  le  fromage  de  main  en  main. 

(.es  ustensiles  nécessaires  dans  une  laiterie  à fromage, 
sont  , outre  le  réfrigérant  pour  le  lait,  commun  avec  la 
laiterie  à beurre,  l®un  baquet  à fromage,  vase  de  gran- 
deur et  de  forme  variables , dans  lequel  on  divise  et  pré- 
pare le  caillé  pour  faire  le  fromage;  8°  un  couteau  à 
fromage,  espèce  de  grande  spatule  en  bois,  à bords 
très-minces,  destiné  h couper  ou  rompre  le  caillé;  3®  les 
linges  à fromages , de  différents  degrés  de  finesse,  dans 
lesquels  on  enveloppe  le»  fromages  pour  les  mettre  à la 
presse;  4®  les  ronds  à fromages , pièces  de  bois  épaisses 
d’un  à deux  pouces,  sur  lesquels  on  place  les  fromages 
nouvellement  faits  , pour  les  ranger  ainsi  sur  les  tablettes; 
5®  des  formes , espèces  de  fort»  cerceaux  en  bois , qui  ont 
un  fond  percé  de  trous  ainsi  que  les  côtés,  pour  laisser 
sortir  le  petit-lait  quand  on  presse  le  fromage  ; 6®  la 
presse  à fromage , instrument  qui  sert  à faire  sortir  le 
petit-lait  du  caillé  , pendant  qu’il  est  dans  les  formes. 

Tout  acide  fait  coaguler  le  lait  ou  le  convertit  en  caillé; 
mais  on  se  sert  principalement  pour  cela  , dans  la  fabri- 
cation , de  la  caillette  ou  quatrième  estomac  d'un  jeune 
veau  , qui  n’a  encore  été  nourri  que  de  lait.  «Telle  partie 
du  jeune  veau,  convenablement  préparée,  s'appelle  pré* 


3*5 

, t t/re  ; son  choix , quand  on  l’achète  du  boucher , demande 
I une  grande  attention.  Il  y a différentes  manières  de  In 
1 préparer  ; on  ne  saurait  apporter  trop  de  soin  tant  à cette 
préparation  qu'à  la  conservation  de  la  présure,  car  son 
altération  gâterait  le  fromage. 

Comme  le  fromage  bien  fait  a toujours  une  belle  leinle 
Jaune,  on  s’est  appliqué  à la  lui  donner  artificiellement. 
On  emploie  principalement  à cet  effet  une  préparation  do 
la  pulpe  rouge  qui  enveloppe  les  graines  de  roucou  ( Blxa 
oreflana , L.).  et  dont  une  once  suffit  pour  colorer  cent 
livres  de  fromage. 

La  formation  d’un  bon  caillé  dépend  de  la  chaleur  du 
lait  et  de  la  quantité  de  la  présure.  28  à 33  degrés  centi- 
grades et  deux  heures  donnent  en  général  la  chaleur  et 
le  temps  nécessaires  à la  coagulation;  mais  le  climat , la 
saison,  le  temps,  la  nourriture,  peuvent  modifier  ses 
effets.  Un  morceau  de  présure  de  la  grandeur  d'environ 
un  pouce , infusé  la  veille  dans  quelques  cuillerées  d’eau 
chaude,  suffit  pour  coaguler  le  lait  de  cinq  vaches;  il 
faut  se  garder  de  mettre  trop  de  présure,  parce  que 
cet  excès  ferait  trop  lever  le  fromage , ou  le  rendrait 
aigre  et  trop  fort.  C'est  aussi  une  mauvaise  méthode  de 
chauffer  1c  lait  sur  le  feu  pour  le  faire  cailler  ; il  est  pré- 
férable d’y  mêler  une  quantité  suffisante  d'eau  bouillante, 
dont  l’effet  doit  être  réglé  au  thermomètre.  Pour  accé- 
lérer la  roagulation,  Il  faut  y mettre  un  peu  de  sel  avant 
d’v  mêler  la  présure. 

Quand  le  caillé  est  bien  pris , on  le  rompt , c’est-à-dire 
qu’on  coupe  le  caillé  en  différents  sens  et  à plusieurs  re- 
prises, et  en  très  petits  morceaux  à peu  près  ég3ux,  avec 
le  couteau  à fromage  , pour  en  faire  bien  sortir  le  petit 
lait.  Cette  opération  demande  environ  trois  quarts  d’heure; 
on  recouvre  alors  le  baquet  avec  un  linge,  et  on  le  laisse 
environ  autant  de  temps.  Quand  le  caillé  est  tombé  au 
fond  du  vase,  on  ôte  le  petit  lait  en  le  faisant  couler;  on 
laisse  encore  le  caillé  pendant  un  quart  d’heure,  pour 
qu’il  se  ressuie  et  devienne  solide  , avant  de  le  diviser  de 
nouveau  pour  le  mettre  dam  l’édisse.  Pour  mieux  expri- 
mer le  petit-lait,  on  peut  mettre  sur  le  caillé  un  rond  de 
bois  proportionné  à la  grandeur  du  vase  et  chargé  d’un 
poids.  Quand  le  petit-lait,  séparé  du  caillé,  est  d'une 
couleur  verdâtre,  c’est  la  preuve  que  la  coagulation  a 
réussi.  Dans  certaines  parties  de  l’Angleterre , on  emploie 
une  antre  manière  pour  séparer  le  petit-lait  du  caillé: 
c’est  de  mettre  le  lait  coagulé  sur  un  tamis  adapté  sur  une 
espèce  de  seau , et  de  l’y  laisser  quelque  temps  avant  de 
le  rompre.  Quand  le  caillé  a ainsi  rendu  toute  son  eau  , 
on  le  met  dan»  deux  ou  trois  vases  différents,  cl  on  le 
casso  avec  les  mains  en  très-petits  morceaux  , en  le  sau- 
poudrant de  sel , que  l’on  y mêle  de  son  mieux  et  dont 
l’expérience  Indique  la  dose. 

Après  avoir  ainsi  rompu  et  salé  le  caillé  , on  étend  un 
linge  sur  !’•' clisse,  dont  la  partie  inférieure  doit  être 
percée  de  trous  ; on  la  remplit  de  caillé  jusqu’à  un  pouce 
au-dessus  du  bord;  on  l’enveloppe  et  on  la  recouvre  du 
même  linge;  on  met  dessus  un  rond  de  bois  bien  uni;  on 
met  alors  à la  presse  pendant  deux  heures  ; au  bout  de 
[ ce  temps  , on  en  relire  le  fromage  , et  on  le  met  dans  un 
vase  rempli  de  petit-lait  chaud  , où  on  le  laisse  pendant 
une  heure  ou  deux , pour  y former  une  croûte  et  la  durcir. 
Mais  celle  opération , qui  s’appelle  échaudcr  le  fromage, 
n’est  très-nécessaire  que  pour  les  transports  lointains; 

| elle  a l'inconvénient  de  le  durcir  extrêmement  à l’ex- 
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iérietir.  QuAnd  on  relire  le  fromage,  on  l'essuie,  on  le 
laisse  refroidir,  on  l'enveloppe  après  d’un  linge  fin  et 
bien  sec,  et  on  le  met  à la  presse  pendant  G on  8 heures; 
oq  retourne  alors  le  fromage  une  seconde  fois,  pais  on 
va  le  saler  dans  l'endroit  destiné  à cet  usage  , où  on  l'en- 
duit de  sel  de  tous  côtés  ; après  quoi . on  l'enveloppe  dans 
un  autre  linge  bien  sec  et  plus  fin  que  les  précédents, 
puis  on  le  remet  à la  presse  pendant  douze  ou  quatorze 
heures  : on  le  met  ensuite  sur  un  rond  de  bois  bien  sec, 
que  l’on  nomme  planche  d fromages , et  on  le  retourne 
tous  les  jours. 

Après  que  les  fromages  sont  salés  et  séchés , on  les  dé- 
pose dans  le  magasin  à fromages , qui  doit  être  un  endroit 
sec  et  bien  aéré,  en  se  gardant  de  mettre  les  fromages  déjà 
secs  dans  la  même  pièce  que  les  fromages  encore  mous. 

Telles  sont  les  notions  générales  sur  la  manière  de  fa- 
briquer le  fromage , telle  qu'elle  se  pratique  en  Angle- 
terre ; elle  subit  nécessairement  différentes  modifications 
appropriées  aux  espèces  de  fromages  que  l’on  fabrique. 
Les  détails  que  la  description  des  procédés  particuliers 
comporterait , dépasseraient  de  beaucoup  les  bornes  pres- 
crites à cet  article. 

La  France  possède  d'excellents  fromages  : mais  , par 
leur  défaut  de  fabrication , ils  ne  sont  pas  de  longue  garde, 
tandis  que  le  hollande  ou  le  chetler  se  conservent  très- 
longtemps  lorsqu'ils  sont  placés  dans  des  lieux  convena- 
bles, et  s'expédient  sans  inconvénient  dans  les  pays  les 
plus  éloignés.  Déjà  quelques  tentatives  ont  été  faites  en 
Normandie  et  ailleurs  , et  leur  résultat  a fait  voir  qu'il  ne 
serait  pas  impossible  d’imiter  parfaitement  chez  nous  ces 
fromages.  Ceux  de  Gruyères  ont  été  imités  avec  un  plein 
succès  dans  plusieurs  cantons  de  la  Lorraine , des  Vosges, 
de  la  Franche-Comté,  du  Dauphiné  et  de  la  chaîne  des  Al- 
pes. Ces  considérations  ont  déterminé  la  Société  royale  et 
centrale  d’agriculture  , à fonder  des  prix  pour  encourager 
et  nationaliser  chez  nous  la  fabrication  de  fromages  fa- 
çon de  Hollande  , façon  de  Chetler  et  façon  de  Par - 
me  tan.  Ils  seront  décernés  en  1830  aux  cultivateurs-fa- 
bricants dont  les  produits  seront  égaux  en  qualité  et  en 
prix  à ces  fromages  étrangers  vendus  en  France , et  qui 
en  auront  fabriqué  les  quantités  les  plus  considérables. 

SocLAitGE  Boom. 

froment.  ( Agriculture .)  Le  froment  lient  le  premier 
rang  parmi  les  céréales.  Son  grain  est  celui  qui  renferme 
le  plus  de  farine,  la  plus  agréable,  la  plus  nourrissante  et 
la  plus  propre  à la  panification.  La  piaule  qui  le  produit 
n’a  pas  besoin  d'étre  décrite  ici.  Les  épis  sont  ras  ou  bar- 
bus ; celle  différence  ne  caractérise  point  une  diversité 
d’espèces;  il  y a de  nombreux  exemples  de  blé  ras  devenu 
barbu  , ou  de  blé  barbu  perdant  sa  barbe,  quand  ils  sont 
semés  dans  un  autre  sol  que  leur  sol  habituel.  En  général, 
le  blé  à barbe  donne  un  grain  plus  gros  que  celui  du  blé 
ras  , mais  sa  farine  est  moins  blanche.  La  couleur  du  fro- 
ment est  jaune,  mais  plus  ou  moiDs  nuancée  de  blanc  jau- 
nâtre ou  blanc  blafard,  ou  roux.  Les  froments  blancs, 
blonds  , dorés  sont  les  meilleurs;  ceux  qui  approchent  le 
plus  du  rouge,  les  moins  estimés.  L'épi  de  froment,  non 
plus  que  celui  de  toutes  les  autres  céréales,  n’est  pas  tou- 
jours et  partout  également  chargé  de  grains  ; c’est  ce  qui 
fait  le  plus  ordinairement  la  différence  entre  le  produit  des 
récoltes,  l’abondance  ou  la  disette.  On  peut  aisément,  d'a- 
près la  force  seule  de  l'épi  sur  pied , préjuger  quelle  sera 
la  moisson.  Si  l’épi  sort  vigoureusement  de  son  fourreau, 


s'il  e*l  gros  cl  hien  nourri,  il  portera  SOI  GG  grains;  s’il  est 
maigre  et  sans  énergie,  il  n’en  donnera  que  40  à 50,  et  seu- 
lement de  20  à 30  s’il  paraît  débile  et  lent  à se  développer. 
Plus  l’épi  est  courbé  par  son  poids  vers  la  terre  , à l’appro- 
che de  sa  maturité , plus  la  moisson  sera  riche  sous  le 
double  rapport  de  la  quantité  et  de  la  qualité. 

Longtemps  on  n’a  vu  dans  le  blé  que  son  écorce  et  sa 
farine;  mais  depuis  que,  vers  le  milieu  du  siècle  dernier, 
le»  procédés  de  sa  culture,  ceux  de  la  mouture,  ceux  de  la 
boulangerie  sont  devenus  l'objet  de  beaucoup  d’expérien- 
ces , provoquées  par  les  ouvrages  des  économistes  français 
en  faveur  de  la  liberté  du  commerce  des  grains , la  chimie 
a décomposé  la  farine  même  des  différentes  céréales,  et 
expliqué  les  divers  degrés  de  leur  vertu  alimentaire.  On 
a appris  ainsi  que  la  farine  du  froment  est  composée  de 
trois  éléments  principaux  . d’amidon , de  gluten , et  d'un 
extrait  muqueux  sucré.  C’est  au  gluten  surtout  qu’est  due 
la  faculté  nutritive  de  ce  grain.  Chaque  variété  de  froment 
en  offre  des  quantités  différentes,  variant,  par  livre,  de- 
puis deux  onces  jusqu’à  cinq.  Les  blés  de  mars  en  fournis- 
sent plus  que  les  autres.  Le  blé  du  nord  de  l’Amérique 
contient  plus  de  gluten  que  celui  d’Angleterre.  En  géné- 
ral , les  blés  qui  croissent  dans  les  climats  chauds  contien- 
nent une  plus  grande  quantité  de  cette  substance;  ils  sont 
plus  denses,  plus  durs  , plus  difficiles  à moudre.  M.  Can- 
nai, dans  son  Mémoire  sur  la  paniAcaliou,  a voulu  établir 
d’après  ses  expériences  , 1°  que  les  propriétés  nutritives 
des  substances  végétales  sont  proportionnelles  à la  quantité 
de  fécule , de  gomme , de  sucre  ou  d'huile  que  ces  substan- 
ces contiennent  ; qu'aiosi  le  riz  qui  renferme  de  80  à 85 
centièmes  de  fécule  est  plus  nutritif  que  le  blé  qui  n’en 
contient  que  de  70  à 75  ; 2°  que  contrairement  aux  idées 
généralement  admises,  le  gluten  n'est  pas  une  substance 
nutritive  ; 3®  qu’il  ne  subit  aucune  altération  (tendant  la 
fermentation , ni  même  pendant  la  digestion.  Ces  faits  sont 
loin  d'étre  généralement  admis. 

La  plupart  de»  froments  ne  sont  que  des  variétés  d’une 
même  espèce,  produites,  comme  la  différence  entre  le 
blé  ra»  et  le  blé  barbu , par  des  causes  étrangères  à la 
plante.  M.  Tessier  a fixé  à 24  le  nombre  des  variétés  qui 
se  cultivent  en  France , dont  8 sont  rates , et  1 6 barbues , 
et  il  n’a  établi  que  deux  classes  de  ces  blés , savoir  : les 
froments  à grains  lendres  et  à chaume  creux,  qui  sont 
les  plus  anciens  et  les  plus  communs,  et  les  froments  à 
grains  durs  et  à chaume  solide,  qui  ont  été  apportés  d’A- 
frique et  qui  se  sèment  beaucoup  aujourd'hui , principale- 
ment dans  les  départements  méridionaux.  Outre  que  le 
grain  des  blés  durs  est  plus  fort  que  celui  des  blés  lendres, 
parce  qu'ils  contiennent  plus  de  farine  , leur  farine  étant 
plu»  sèche  absorbe  (dus  d'eau  au  pétrissage  et  rend  plus  de 
pain.  A ces  24  variétés,  bosc  en  a ajouté  13,  mais  qui  ne 
se  cultivent  que  dans  les  jardins  des  écoles  de  hotaoique. 
Parmi  les  huit  variétés  de  froment  ra»  cultivées  en  pleine 
lei  rc,  celle  qui  parait  exceller  par  la  qualité  est  le  blé  blanc 
des  départements  du  Nord  et  du  Pas-de-Calais,  qui  croit 
aussi  dans  ceux  de  la  Manche  et  des  Bouches-du-Rhône.  U 
est  à balles  blanches,  peu  serrées;  son  grain  est  petit,  blanc 
et  rond. 

De  quelque  variété  du  froment  que  provienne  le  grain , 
ou  apprécie  son  degré  de  bonté  à certains  caractères  faciles 
à reconnaître.  Le  meilleur  , celui  que  dans  les  marchés  on 
appelle  blé  de  lêlc,  est  la  qualité  su(>éricure;  il  c*l  dur, 
ramassé,  pesant , plein,  bombé  , un  peu  profoud  dans  M 
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rainure,  liste  et  d'un  jaune  clair  à la  surface;  il  glisse  dans 
la  main,  il  sonne  quand  on  l’y  fait  sauter  et  résiste  sous 
la  dent.  Le  froment  de  cette  classe  est  celui  qu'on  désigne 
sous  le  nom  de  blé  dur  ou  glacé , dont  on  fabrique  les  ver* 
micelles , les  macaronis  et  les  autres  pâles  dites  d’Italie. 
Parmi  les  blés  tendres,  c'est  celui  qui  approche  le  plus  de 
ces  qualités.  Le  blé  de  second  degré  est  le  blé  dit  mar- 
chand; il  pèse  moins,  il  est  moins  blanc  ou  moins  jaune, 
son  écorce  est  plus  grossière,  il  est  peu  ou  point  sonore, 
se  brise  facilement  sous  la  dent,  et  s'échappe  moins  aisé- 
ment de  la  main.  Les  froments  bruns  et  ceux  de  mars  sont 
communément  de  celte  classe. 

La  troisième  se  compose  des  blés  gris,  maigres,  dont 
la  rainure  est  profonde , l'écorce  épaisse,  et  qui  sont  mé- 
langés de  grains  hétérogènes. 

C'est  la  valeur  annuelle  du  froment  qui  règle  celle  de 
toutes  les  autres  céréales. 

Il  est  difficile,  dans  un  ouvrage  de  cette  nature,  d'in- 
diquer une  méthode  invariable  et  universelle  pour  la  cul- 
ture du  froment,  et  l’on  ne  peut  guère  donner  que  des 
règles  générales.  La  préparation  des  terres  varie  naturel- 
lement suivant  leur  qualité , leur  position  , et  l'ordre  d'as- 
solement que  l'on  a adopté.  La  distribution  des  labours , 
des  engrais  et  des  amendements  est  réglée  aussi  par  plu- 
sieurs circonstances  et  considérations  particulières.  Tous 
ces  détails  sont  familiers  aux  cultivateurs.  La  préparation 
de  la  semence  consiste  à la  bien  cribler,  nettoyer  et  chau- 
ler. Les  époques  des  semailles  diffèrent  en  France , à rai- 
son des  variétés , des  localités , des  climats.  Les  blés  dits 
d'automne  se  sèment  avant  l'hiver,  depuis  le  mois  d'août 
jusqu'au  mois  de  décembre  et  de  janvier  même.  Les  blés 
dits  de  mars  se  mettent  en  terre  de  février  en  avril.  Ainsi, 
il  se  fait  des  ensemencements  de  blé  en  France,  pendant 
un  intervalle  de  8 mois.  Il  est  impossible  de  régler  d'une 
manière  précise  la  quantité  de  semence  1 répandre  sur  un 
espace  donDé;  en  général,  on  sème  beaucoup  plus  épais 
qu'il  ne  faudrait.  Les  fermiers  qui  sèment  le  plus  clair  em- 
ploient en\iron  un  kilogramme  de  blé  par  perebe  de  SS 
pieds  carrés.  Des  expériences  multipliées  ont  prouvé  qu'en 
employant  la  moitié  moins  de  semence , le  produit  en  grains 
serait  beaucoup  plus  fort;  et  l’on  a calculé  que  chaque 
village  cultivant  annuellement  500  arpents  de  terre  en  blé, 
pourrait  accroître  son  produit  anuucl  de  300  scliers  de 
froment,  si  l'on  s'y  persuadait  qu'on  y emploie  trop  de  se- 
mences. 

Il  y a trois  sortes  d'ensemencements , à la  volée , au  se- 
moir, au  plantoir.  Le  premier  est  généralement  usité;  le 
troisième  peut  être  employé  pour  des  regarnis.  L'instru- 
ment et  les  expériences  de  M.  Hugues  fixent  en  ce  moment 
même  l’attention  des  agriculteurs  sur  le  second.  Suivant 
les  pays  et  la  nature  du  terrain,  on  recouvre  le  blé  semé 
à la  charrue  ou  à la  herse.  La  charrue  est  plus  avantageuse 
dans  les  terres  fortes,  par  la  plut  grande  division  qu’elle 
imprime  à la  terre. 

Si  la  terre  est  humectée  avant  ou  aussitôt  après  l'ense- 
mencement, et  que  le  temps  ne  devienne  pas  trop  rigou- 
reux, le  froment  ne  tarde  pas  à lever.  11  n’est  pas  bon  que 
les  froments  d'biver  soieot  trop  avancés  avant  celte  saison; 
ils  donnent  moins  de  grains  que  ceux  qui  n’ont  pris  que 
peu  de  force  quand  le  froid  a arrêté  leur  végétation.  Une 
terre  trop  substantielle  ferait  souvent  verser  le  blé,  si  on 
ne  prévenait  cet  inconvénient  en  cffanantt  quelquefois 
même  à deux  reprises.  Différents  animaux  sont  nuisibles 
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au  froment , qui  est  également  sujet  à plusieurs  altérations, 
telles  que  la  carie,  le  charbon , l'ergot  et  la  rouille;  quel- 
ques plantes  qui  s'y  mêlent  influent  aussi  sur  la  qualité  du 
pain.  Les  époques  de  la  maturité  du  grain,  et  par  consé- 
quent des  récoltes,  comportent  en  France  un  intervalle 
d’environ  4 mois , depuis  la  fin  de  mai  dans  le  midi,  jus- 
que vers  la  fin  de  septembre  dans  le  nord.  On  coupe  le 
froment  à la  faucille , à la  faux  et  à la  sape;  on  n'attend 
pas  qu'il  soit  trop  mûr.  Quand  il  est  sec  , on  le  lie,  et  Ton 
entasse  les  gerbes  soit  dans  les  granges,  soit  en  meules. 
Tout  le  monde  sait  qu'on  obtient  d'un  arpent  de  terre 
(100  perches  de  32  pieds  ) depuis  3,  jusqu'à  8 ou  10  se- 
tiers  (240  livres,  ancienne  mesure  de  Paris),  selon  la 
qualité  et  l'état  de  culture  du  sol , et  selon  la  variété  de 
froment. 

Le  froment  récolté,  bien  mûr  et  soigné  convenable- 
ment , conserve  longtemps  sa  faculté  germinative  , et  celui 
des  deux  ou  trois  avant-dernières  récoltes  au  moins , peut 
servir  à l'ensemencement  aussi  bien  que  celui  de  la  der- 
nière; il  n’y  a aucun  fait  constaté  qui  prouve  que  le  fro- 
ment soit  susceptible  de  dégénération,  et  qu'il  soit  ainsi 
nécessaire  de  renouveler  la  semence  par  la  crainte  qu’il 
ne  réussisse  pas  deux  fois  dans  le  même  sol. 

Soolance  Bodin. 

frottement.  ( Arts  mécanique*.)  On  désigne  sous  ce 
nom,  en  mécanique,  la  résistance  qu'un  corps  en  mouve- 
ment éprouve  de  la  part  de  celui  contre  lequel  il  se  meut. 

Le  frottement  est  donc  une  force  retardatrice , con- 
stante pour  les  mêmes  surfaces  de  contact. 

Elle  résulte  des  aspérités  qui  recouvrent  les  deux  corps 
frottants;  aspérités  qui  existent  dans  les  surfaces  les  mieux 
polies.  Ces  aspérités  étant  formées  d'éminences  et  de  cavi- 
tés alternatives  , les  éminences  de  l’un  des  corps  doivent 
être  soulevées  pour  passer  par-dessus  les  éminences  de 
l’autre;  ou  bien  celles  de  l’un  des  deux  doivent  briser 
celles  de  l’autre,  et  quelquefois  réciproquement,  et  ce  der- 
nier cas  se  présente  ordinairement  quand  les  deux  corps 
sont  homogènes.  Mais  aucun  de  ces  phénomènes  ne  peut 
avoir  lieu  sans  qu’il  y ait  mouvement,  et  le  mouvement  ne 
peut  être  produit  sans  dépense  de  force. 

Il  en  résulte  par  conséquent  que  la  force  appliquée  i un 
corps  est  ou  entièrement  ou  partiellement  employée  à 
vaincre  cette  résistance  qui,  toutes  choses  égales  d’ailleurs, 
sera  d'autant  plus  grande  que  les  éminences  seront  plus 
élevées,  ou  que  le  corps  sera  plus  dur.  Toutefois,  à me- 
sure que  le  mouvement  continue,  les  aspérités  deviennent 
moindres,  le  corps  se  polit  davantage,  et  le  frottement  di- 
minue. On  se  rendra  parfaitement  compte  des  effets  du 
frottement  en  les  exagérant  par  l'application,  poil  contre 
poil,  de  deux  brosses  dont  les  poils  se  croiseront  plus  ou 
moins. 

Dans  un  grand  nombre  de  cas,  le  frottement,  loin  d’étre 
un  inconvénient , est  un  avantage  mécanique  dont  on  ne 
pourrait  se  passer.  Sans  lui , U nous  serait  impossible  de 
nous  tenir  sur  nos  pieds,  même  à l'état  de  repos;  tous  les 
corps  glisseraient  les  uns  sur  les  autres,  h moins  de  repo- 
ser sur  des  surfaces  parfaitement  horizontales;  nous  ne 
pourrions  rien  saisir  avec  nos  mains,  d’où  s'échapperaient 
les  corps  les  plus  légers  que  nous  voudrions  saisir;  loiQ  de 
pouvoir  élever  ces  palais  somptueux,  produits  des  arts  et 
de  l'industrie,  nous  ne  pourrions  nous  construire  une  butte 
en  terre  ou  eu  roseaux;  et  nous  n'aurions  pas  même  l'abri 
des  cavernes,  qui  n'c aliteraient  pas  sans  le  frotte- 
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ment,  etc.,  etc.  Mai»  il  c»t  une  infinité  de  ras  où  celte 
propriété  inhérente  à l'universalité  de»  corps  sublunaires 
est  un  grand  obstacle  à l'accomplissement  de  certains  ac- 
tes mécaniques,  et  c'est  dans  le  but  de  diminuer  la  gran- 
deur de  cet  obstacle  (car  il  est  impossible  de  l'anéantir 
entièrement)  qu'on  a recherché  les  lois  du  frottement 
pour  en  déduire  les  moyens  les  plus  propres  à paralyser 
son  action.  Dans  cette  étude  . comme  dans  celle  de  beau- 
coup d’autres  phénomènes  naturels,  la  théorie  a d'abord 
précédé  l'expérience . ou  du  moins  s'est  appuyée  sur  un 
trop  petit  nombre  de  faits,  mal  examinés  ou  expérimentés 
sur  une  trop  petite  échelle.  De  là  res  discordances  nom- 
breuses qu'on  rencontre  dans  la  plupart  des  auteurs  qui, 
avant  Coulomb,  ont  écrit  sur  le  frottement. 

Nous  n’examinerons  pas  en  détail  les  diverses  théories 
pnbliées  sur  le  frottement,  et  nous  nous  bornerons  à l’ex- 
position des  lois  générales  découvertes  par  Coulomb  et 
vérifiées  récemment  au  moyen  d’expériences  faites  sur 
une  très-grande  échelle  par  M.  Arthur  Morin,  capitaine 
d'artillerie  à Metz. 

La  loi  principale  qui  résulto  des  expériences  de  Cou- 
lomb et  de  celles  de  M.  Morin  est  celle-ci  : 

Le  frottement  est  Indépendant  de  ta  grandeur  des 
surfaces  en  contact  et  de  la  vitesse  du  mouvement. 
Son  Intensité  dépend  uniquement  de  l'état  et  de  ta  na- 
ture des  surfaces,  et  elle  croit  proportionnellement  à 
ta  pression. 

Ainsi,  c*e»t  une  erreur  vulgaire  , encore  trop  répandue 
aujourd'hui,  que  de  croire  que  l'augmentation  de  la  sur- 
face, lorsque  lo  poids  du  corps  en  mouvement  reste  le 
mémo,  augmente  le  frottement.  L’expérience  suivante  a 
démontré  que,  dans  ce  cas,  le  frottement  reste  le  même 
quelle  que  soit  l’étendue  de  la  surface  de  contact.  Sur  un 
plan,  dont  la  surface  était  partout  la  même,  on  a posé  un 
parallélépipède  d’une  matière  homogène , et  dont  toutes  les 
surfaces  avalent  le  même  degré  de  poli.  La  forme  de  ce  pa- 
rallélépipède était  telle  que,  deux  A deux,  ses  càtés  of- 
fraient des  surfaces  de  grandeur  très-différentes  de  celles 
des  deux  autres  couples  de  côtés.  Nous  lui  supposerons  ici 
celte  d’un  livre  dont  les  deux  cartons  formeraient  les  deux 
plus  grandes  surfaces,  le  dos  et  la  gouttière  les  deux  sur- 
faces moyennes,  et,  le  haut  et  le  bas,  les  deux  petites 
surfaces.  Eh  bien  ! si  l’on  place  le  parallélépipède  sur  le 
plan,  l’une  des  grandes  surfaces,  en  contact  et  si,  par  un 
appareil  convenable,  on  mesure  la  force  nécessaire  pour 
vaincre  le  frottement , on  trouvera  qu’il  faut  exactement 
la  même  force  pour  surmonter  , sur  le  mémo  plan,  celui 
de  l’une  des  surfaces  moyennes  ou  de  l’une  des  petites 
surfaces.  Or,  dans  ces  trois  cas,  le  poids  du  parallélipi- 
pède  étant  le  même,  et  ses  trois  surfaces  de  même  nature 
et  dans  le  même  état,  il  est  évident  que,  puisqu'il  faut  la 
même  force  pour  vaincre  le  frottement,  celui-ci  est  indé- 
pendant de  la  grandeur  des  surfaces  de  contact. 

Si  maintenant  on  charge  le  parallélipipède  d'un  poids 
quelconque  et  qu'on  répète  l'expérience  sur  les  trois  sur- 
faces, on  trouvera  que  le  frottement  a augmenté  propor- 
tionnellement au  poids,  mais  qu’il  est  rucore,  pour  la  pe- 
tite et  la  moyenne  surfaces,  ce  qu'il  est  pour  la  grande,  et 
cela  quelle  que  soit  la  différence  de  grandeur  entre  cos 
surfaces.  Il  est  bien  entendu  que  la  diminution  de  grau 
deur  de  l'une  des  surfaces  ne  doit  pas  aller  jusqu’à  lui 
permettre  de  pénétrer  dans  le  plan  sur  lequel  elle  frotte 
de  manière  à y former  coin. 


Il  résulte  de  cette  expérience  que  le  frottement , pour 
les  mêmes  surfaces,  est  proportionnel  à la  pression  qu'elles 
exercent. 

Coulomb  avait  également  trouvé  que,  dan»  la  plupart 
des  cas,  le  frottement  restait  le  même,  quelle  que  fût  la 
vitesse  du  mouvement;  mais  il  avait  cru  remarquer  quel- 
ques cas  exceptionnels  dans  lesquels  le  frottement  était 
diminué  par  une  augmentation  de  vitesse.  Les  dernières 
expériences  de  M . Morin  ont  démontré  que  la  loi  est  gé- 
nérale. et  qu'il  n*y  a point  lieu  d'admettre  les  exceptions 
qui  paraissaient  indiquées  par  les  expériences  de  Coulomb. 
La  force  nécessaire  pour  déterminer  le  mouvement  est 
toujours  plus  grande  que  celle  qui  suffit  pour  le  continuer; 
mais  la  valeur  de  la  première  n'a  pas  la  même  régularité 
que  celle  de  la  seconde.  Celle-là  varie  d'après  diverses  cir- 
constances accidentelles , et  ne  peut  se  fixer  avec  la  même 
précision  que  l'autre  ; mais  c’est  une  règle  générale  que 
la  durée  du  contact  en  repos , jusqu’à  une  certaine  limite, 
influe  notablement  sur  la  grandeur  de  la  résistance  que  le 
frottement  oppose  à la  mise  en  mouvement  des  corps. 
Pour  quelques-uns  le  maximum  de  celte  résistance  est 
atteint  en  quelques  secondes  de  contact  au  repos.  Pour 
d'autres  on  ne  l'atteint  qu'au  bout  de  plusieurs  jours. 
Nous  en  citerons  un  exemple  pris  dans  les  expériences 
de  Coulomb.  Un  corps , pesant  1650  livres,  était  mis  en 
mouvement  par  une  force  de  64  livres  qui  lui  était  appli- 
quée au  moment  même  où  les  deux  surfaces  frottantes 
étaient  mises  en  contact  : après  trois  secondes  de  contact, 
le  même  corps  ne  pouvait  plus  être  mis  en  mouvement 
que  par  une  force  de  160  livres;  mais  , après  un  contact 
prolongé  pendant  six  jours,  la  force  qui  déterminait  le 
mouvement  dut  être  élevée  à 622  livres;  et,  dans  tous  les 
cas,  la  force  do  64  livres  était  toujours  suffisante  pour 
continuer  le  mouvement. 

Dans  les  expériences  de  M.  Morin,  toutes  les  fois  que  le 
corps  frottant  était  sollicité  par  une  force  qui  aurait  été 
assez  grande  pour  rontinucr  le  mouvement  commencé, mais 
trop  petite  pour  causer  la  première  séparation  des  surfaces 
en  contact,  un  léger  ébranlement  donné  à l’appareil  suf- 
fisait pour  déterminer  le  départ  du  corps  glissant.  Il  ré- 
sulte, do  cette  remarque,  que,  lorsqu’il  s’agit  d’apprécier 
les  efforts  qui  doivent  maintenir  dans  un  état  d’équilibre 
une  construction  exposée  à quelques  secousses,  il  ne  con- 
viendrait pas  , en  général,  d’attribuer  à la  résistance  due 
au  frottement,  une  intensité  plus  grande  que  celle  qui  se 
manifeste  dans  le  cas  d’un  mouvement  continu. 

Les  lois  générales,  trouvées  par  Coulomb,  ont  donc  été 
confirmées  par  les  expériences  de  M.  Morin;  mais  une 
discordance  notable  se  manifeste  dans  plusieurs  des  ré- 
sultats obteous  par  les  deux  expérimentateurs,  quant  aux 
valeurs  absolues  trouvées  par  eux  pour  le  rapport  du  frot- 
tement à la  pression. 

Cette  discordance  parait  tenir  à ce  que,  dans  plu- 
sieurs des  expériences  de  Coulomb,  on  aurait  considéré 
comme  parfaitement  sèches  des  matières  préalablement 
graissées,  et  qu'on  se  serait  borné  à essuyer  sans  enlever 
entièrement  le  corps  gras  Interposé  entre  les  molécules 
des  surfaces  frottantes  [1].  On  verra  plus  loin  quelles  dif- 
férences l’interposition  d'un  corps  gras  peut  produre  dans* 
l’intensité  du  frottement. 

(I]  flan»  l<*  ea*  il>i  frottement  A »ec  , il  ; a Iniijnor»  altération  de 
la  «urtaïc  , et  production  d'une  pouKuire  adhérente  , quclipiefoi» 


Digitized  by  Google 


l'HOiTKMKNT. 


Nous  allons  maintenant  donner  un  tableau  des  résul- 
tats obtenus  par  M.  Morin,  pour  les  diverses  substances 
soumises  à ses  expériences. 

Rapport 
du  frollrnifll 
* ta  pression. 


Chin$  tur  chêne  , les  filtres  étant  parallèles  à la  di- 
rection du  mon  renient-  0.478 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact  au  re- 
pos- o 55o  à 0-790 

Idem,  les  fibres  d'une  des  surfaces  étant  perpendicu- 
laire* à celtes  de  fautre.  0.3*4 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact  au  repot.  O.ftio 
Orme  tur  chêne  , fibres  parallèles  à la  direction  du 
mouvement.  0 43» 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  0.60  à 0-760 
Idem,  le*  libres  d'une  surface  étant  perpendiculaires 
4 celles  de  l'autre.  0.4S0 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  o.5;o 

Frêne  tur  chêne,  les  fibres  étant  parallèles  & la  di- 
rection du  mouvement.  0.400 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  0.570 

Sapin  tur  chêne,  fibres  parallèle*  à la  direction  du 
mouvement.  e.355 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  o.Sao 

Hêtre  sur  chêne,  fibres  parallèles,  etc.  ©.36o 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  o.53o 

Foirier  sauva  je  tur  chêne,  fibres  parallèles,  etc.  0.370 
Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  0.4  p» 

Sorbier  tur  chêne , fibres  parallèles.  0.400 

Idem , après  quelque  temps  de  contact-  0.570 

Fer  tur  chêne , fibres  parallèles.  0.619 

(Le  rapport  est  le  même  quand  les  surfaces  sont 
restées  quelque  temps  eu  contact.) 

Cuivre  jaune  tur  chêne , les  fibres  du  bois  étant  pa- 
rallèles à la  direction  du  mouvement.  0.617 


(Le  rapport  est  le  même  après  quelque  temps  de 
contact.) 

Cuir  noir  corroyé  tur  chêne,  les  fibres  du  bois  paral- 


lèles à la  direction  du  mouvement.  O.aCô 

Idem , après  quelque  temps  de  contact.  o 740 

Cuir  de  boeuf  pour  temellet  et  pitlont  tur  chêne , 
les  fibre*  du  bois  parallèles  à la  direction  du  mouve- 
ment, et  le  cuir  posé  à plat.  o.5ao 

Idem,  le  cuir  posé  de  champ.  0.335 

Idem,  après  quelque  temps  de  coatact,  le  cuir  posé 
à plat-  o.6o5 

Idem , le  cuir  posé  de  champ.  O.43o 

Idem,  le  cuir  posé  de  champ  et  mouillé  sur  le  chêne 
mouillé.  0.390 

Idem,  le  cuir  posé  de  champ  cl  mouillé,  après  quel- 
que temps  de  contact.  t>-79<> 

Idem,  sec,  mais  poli  par  le  battage  et  posé  à plat 
sur  chêne  sec.  - 0.396 

Chêne  mouillé  tur  chêne  mouillé,  le»  fibres  des  deux 
surfaces  étant  perpendiculaires  entre  elles.  o.sSo 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact,  les  fibres  du 
bois  étant  perpendiculaires  à la  direction  du  mouve- 
ment. 0.710 

Sangle  de  chanvre  tur  chêne , les  fibres  des  deux 
corps  étant  parallèles  à la  direction  du  mouvement.  o.Sso 
Idem , après  quelque  temps  de  contact.  0-640 

Natte  de  petites  cordet  tur  chêne,  les  fibres  étant 
parallèles  à la  direction  du  mouvement.  o.3ao 

Idem,  après  quelque  temps  de  contact.  o.5oo 

Vieille  corde  de  o"o4  de  diamètre  tur  chêne,  les 
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fibre*  étant  parallèles  k la  direction  du  mouvement.  o.5io 
Idem , après  quelque  temps  de  contact.  0.790 

Chêne  tur  chêne,  le*  fibres  parallèles  à la  direction 
dn  mouvement,  les  surfaces  enduites  de  tavon  tec.  0.164 
Idem,  le»  surfaces  enduites  «le  tuif.  0.075 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.067 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.108 

Idem,  le*  fibres  étant  perpendiculaires  à la  direc- 
tion du  mouvement,  le»  surfaces  sans  enduit.  0.336 

Idem,  le*  surfaces  enduites  «le  suif.  0 o83 

Idem,  les  surface»  enduites  de  taindoux.  0.07a 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.l43 

Chêne  debout  tur  chêne , dans  le  sens  des  fibres, 
sans  enduit.  0.193 

Hêtre  tur  chêne,  les  fibres  parallèles  à la  direction 
du  mouvement,  le»  surfaces  enduites  de  tuif.  0-o55 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueutet.  o.t53 

Orme  tur  chêne,  fibres  parallèles  à la  direction  du 
mouvement,  surfaces  enduites  de  tavon  tec,  0.137 

Idem,  surfaces  enduites  de  tuif  0.070 

Idem,  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.060 

Idem,  surface*  seulement  onctheutet.  0.1 19 

Fer  tur  chêne,  les  fibres  du  liois  parallèles  à la  direc- 
tion du  mouvement,  les  surfaces  mouillées  avec  de 
Veau.  o.*56 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tavon  tec.  o.a«4 

Idem,  le*  surfaces  enduites  de  tuif  o.o&5 

Font*  tur  chêne,  les  fibres  du  bois  parallèles  à la 
direction  «lu  mouvement,  le»  surfaces  sans  enduit.  0-49° 
Idem,  les  surfaces  enduites  de  tavon  tec.  0. 189 

Idem,  le»  surface*  mouillées  avec  de  l'eau.  o.at8 

Idem,  le*  surfaces  enduites  de  tuif.  0.078 

Idem,  le*  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.075 

Idesn,  les  surface»  enduites  d'huile.  0.076 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueutet.  0.104 

Cuivre  tur  chêne,  les  surfaces  enduite»  de  tuif.  0.069 
Idem,  les  surface*  seulement  onctueutet.  0.100 

Chanvre  en  brint,  mouillé  d'eau,  tur  chêne,  les 
fibres  du  bois  et  celles  du  chanvre  étant  perpendicu- 
laires entre  elles  [>].  o.33o 

Orme  tur  orme,  les  fibres  parallèles  à la  direction  du 
mouvement,  les  surface»  étant  seulement  onctueutet.  0.1 4o 
Idem,  le*  surfaces  enduites  de  tavon  tec.  0.139 

Chêne  tur  orme,  le»  fibres  parallèle»  à la  direction 
du  mouvement,  et  le*  surfaces  sans  enduit.  0->46 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tavon  tec,  o.j36 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.073 

Idem,  le*  surfaces  enduites  de  taindoux,  0.06G 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueutet.  o.t3G 

Fonte  sur  orme,  les  fibres  du  bois  parallèle»  à la  di- 
rection du  mouvement,  et  les  surfaces  sans  enduit.  0.196 
Idem,  les  surface*  enduite»  d'Aui/e  d'olive,  0.061 

Idem,  les  surface*  enduite*  de  tuif.  0.077 

Idem,  le  suif  enlevé,  les  surfaces  seulement  onctueu - 
ttt.  o-i  >5 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux  cl  de  plom- 
bagine. 0.091 

Idem , l'enduit  enlevé,  le»  surfaces  seulement  onc- 
tueutet. 0.137 

Fer  tur  orme,  les  fibres  du  bois  parallèle*  à U direc- 
tion du  mouvement,  les  surfaces  saus  enduit.  o.aSa 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.078 

Idem,  les  surface*  enduite*  de  taindoux , 0.076 


[I]  Celle  esp/rieace  rapporta  au  cas  ou  de»  puions  garni*  de 
elMovro  se  ueuvrtteat  dans  «la»  eurp*  de  poupe  en  cbûuc. 
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Fer  tur  orme , les  surfaces  enduites  J' /tuile.  o.o55 

Idem,  le»  surface*  seulement  onctueuses.  o.i38 

Chine  sur  fonte,  les  fibres  du  bois  parallèles  A la  di- 
rection du  mouvement,  les  surfaces  sans  enduit.  0.37a 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.080 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuse».  0.168 

Orme  sur  fbnte , les  fibres  du  bois  parallèles  h la 
direction  du  mouvement,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.066 
Idem,  les  surfaces  seulement onctueuses.  0-i35 

Charme  tur  fonte,  les  fibres  du  bois  parallèles  k la 
direction  du  mouvement,  les  surfaces  sans  enduit.  0.39$ 
Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.070 

Jdem,\ct  surface»  enduites  de  taindoux.  0.071 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux  et  de  plom- 
bagine. oo58 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  0.068 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'atphalte.  0.060 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  0.096 

Idem,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  0.1 36 

Gafac  sur  fonte,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.074 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'Auiï#.  0.076 

Idem,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  o.iai 

Poirier  sauvage  tur  fonte,  les  fibres  du  bois  paral- 
lèles à la  direction  du  mouvement , les  surfaces  sans 
enduit.  0 436 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.067 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.068 

Idem,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  0.178 

Cuir  de  boeuf  fort,  tanné,  posé  à plat  sur  fonte, 
les  surfaces  sans  enduit.  0.559 

Idem,  les  surfaces  mouillées  A' tau.  0.365 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.159 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  o.  1 33 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.339 

Idem,  le  cuir  pose  de  champ,  les  surfaces  mouil- 
lées d'eau.  0.338 

Idem,  les  surfaces  enduites d'huile.  o.i35 

Fonte  tur  fonte,  les  surfaces  sans  enduit.  o.l5s 

Idem,  les  surfaces  mouillées  d'eau.  o.3i4 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  ta  von  sec.  o.  197 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  ' 0.100 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.070 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux  et  de  plom- 
bagine. o.o55 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  0.064 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.i44 

Fer  tur  fonte,  les  surfaces  sans  enduit.  0.194 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0 to3 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.076 

Idem,  les  surfaces  enduites  il  huile  d'olive.  0.066 

Idem,  lorsque  les  surfaces  sont  réduites  à des  arêtes 
arrondies,  enduites  d'huile  d'olive.  O. i38 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  o.  1 34 

Acier  tur  fonte,  les  surfaces  sans  enduit.  o.aos 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  o.lo5 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.081 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  0.070 

Idem,  le»  surfaces  seulement  onclueutet.  0.109 

Cuivre  jaune  tur  fonte,  les  surfaces  sans  enduit.  0.189 
Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.073 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.068 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  0.066 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  o.i34 

Idem,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  0.1 15 

Brome  sur  fonte,  les  surfaces  tans  enduit.  0.317 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.086 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile  d'olive.  0.077 
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Bronze  tur  fonte,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  0.098 
Chanvre  en  brins  tur  fonte,  les  fils  du  chanvre 
étant  perpendiculaire*  à la  direction  du  mouvement, 
et  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.194 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  o.i53 

Chine  tur  fer,  1rs  fibres  du  bois  et  du  fer  étant  pa- 
rallèles à la  direction  du  mouvement , et  les  surfaces 
enduites  de  tuif.  0.098 

Idem,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  0.149 

Gafac  tur  fer,  les  surfaces  enduites  dhuite,  0.073 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.166 

Fonte  sur  fer,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.098 

Idem,  les  surfaces  enduites  do  taindoux.  o o58 

Idem,  les  surfaces  enduites  d 'huile.  o.o63 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  o.  1 55 

Idem,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  o.i43 

Fer  tur  ftr,  les  surfaces  sans  enduit.  0.1 38 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.08a 

Idem,  les  surfaces  réduites  k dos  arêtes  arrondie 1 
et  enduites  de  tuif.  0.1 14 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  o.o8r 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  0.070 

Idem,  les  surfaces  réduites  k des  arêtes  arrondies 
et  enduites  d’Auffa.  0.144 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.177 


Nota.  Il  ne  faut  pat  conclure  de  l'augmentation  du 
rapport,  dan*  le  cas  où  les  surfaces  sont  réduites  à des 
arêtes  arrondies,  que  le  frottement  soit  plus  grand  pour 
les  petites  surfaces  que  pour  les  grandes;  ce  résul- 
tat est  dû  à la  disposition  fibreuse  du  fer , dont  les 
fibres,  dans  toutes  les  expériences,  s’arrachaient  les 
unes  les  autres  pendant  le  frottement.  Il  suit  de  là  que, 
quand  on  devra  faire  glisser  sans  enduit  des  métaux 
les  uns  sur  les  autres,  il  conviendra  de  former  les 
surfaces  en  contact  de  deux  métaux  de  texture  gre- 
nue, ou  au  moins  l'une  d'un  métal  de  ce  genre,  et  l'au- 
tre d'un  métal  fibreux. 


Acier  tur  fer,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  0.093 

Idem,  les  surface»  enduites  do  taindoux.  0.076 

Brome  tur  fer,  le»  surfaces  sans  enduit.  o.  161 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.081 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux  et  de  plom- 
bagine. 0.089 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'huile.  0.077 

Idem,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  0.166 

Gafac  tur  bronze,  surfaces  enduites  de  tuif.  0.08a 

Idem,  surfaces  enduites  d'huile  d'olive.  o.oS3 

Idem,  les  surfaces  seulement  onclueutet.  0.146 

Cuir  de  bœufà  plat  tur  bronze , les  surfaces  endui- 
tes de  tuif.  0.341 

Idem,  les  surfaces  enduites  d ‘huile.  o.  191 

Idem,  le  cuir  seulement  onctueux.  o.s55 

Idem,  le  bronze  mouillé  d'aau.  0.387 

Cuir  de  champ  tur  bronze,  les  surfaces  enduites  do 
tuif.  o.i38 

Idem,  les  surfaces  enduites  d’huile.  o.i35 

Idem,  le  cuir  onctueux,  le  bronze  mouillé  d'aau.  o.s44 
Fonte  tur  bronze,  les  surfaces  sans  enduit.  0.1 47 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  o.o85 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  0.070 

Idem,  les  surfaces  enduites  d 'huile  d'olive.  0.067 

Idem,  lc»#»urfaces  seulement  onclueutet.  0.1 3s 

Fer  tur  bronze,  les  surfaces  sans  codait.  0.173 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  tuif.  o.  io3 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  taindoux.  o o*5 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'Au/«  d'olive.  0.078 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  0.168 
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Fer  sur  bronze,  les  surfaces  seulement  onctueuse*.  0.160 
vicier  sur  bronze,  les  surfaces  sans  enduit.  0.1 5a 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  o.o56 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux  et  de  plom- 
bagine. 0.067 

Idem,  les  surfaces  enduites  A' huile.  o.o53 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  cambouis.  0. 170 

Bronze  sur  bronze,  les  surfaces  sansenduil.  o.aor 

Idem,  les  surfaces  enduites  d'Aui/e.  o.o58 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.1 34 


Frottement  de  bois  sur  bois  lorsqu'il  a atteint  son  maximum 


par  un  contact  prolongé  au  repos. 

Chine  sur  chine,  6t>rcs  parallèles  à la  direction  du 
mouvement,  surfaces  enduites  de  savon  sec.  0.440 

Idem , les  surfaces  enduites  de  suif.  0. 164 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.390 

Idem,  les  fibres  étant  perpendiculaires  à la  direction  * 
du  mouvement,  les  surfaces  enduites  de  suif.  ©.*54 

Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.3 14 

Idem,  bois  debout  sur  bois  à pial,  les  surfaces  sans 
enduit.  o.*7i 

Hêtre  sur  chine,  les  filtres  étant  parallèles  à la  direc- 
tion du  mouvement,  lessurfaces  enduites  de  saindoux.  o.33o 
Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  o.3oo 

Orme  sur  chine,  les  fibres  «'tant  parallèles  i la  direc- 
tion du  mouvement,  lessurfaces  enduilesde  saindoux.  0.977 
Idem,  les  surfaces  étant  seulement  onctueuses.  0.4*0 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  savon  sec.  0 4<  ■ 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif  0.i4* 

Chanvre  en  brins  sur  chine,  les  fils  du  ehanvre 
étant  perpendiculaires  à la  direction  du  mouvement , 
et  mouillés  d'eau.  0.86g 

Orme  sur  orme,  les  fibres  étant  parallèles  A la  direc- 
tion du  mouvement,  les  surfaces  enduites  de  savon  sec.  0 *17 
Chine  sur  orme,  les  fibres  étant  parallèles  à la  direc- 
tion du  mouvement,  les  surfaces  sans  enduit.  0.376 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0. 178 


Frottement  des  métaux  sur  les  bois,  lorsqu'il  a atteint  son 
maximum  par  un  contact  prolongé  au  repos,  les  fibres  du  bois 
étant  toujours  parallèles  4 la  direction  du  mouvement. 


Fer  sur  chine,  les  surfaces  mouillées  d'eau.  0.649 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.108 

Fonte  sur  chine,  le»  surfaces  mouillées  d'eau.  0.646 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.101 

Idem,  les  surfaces  enduites  A' huile  tC olive.  0.101 

Idem,  lessurfaces  enduites  de  saindoux.  o.io3 

Cuivre  sur  chine,  les  Surfaces  enduites  de  suif.  0.095 
Charme  sur  fonte,  surfaces  réduites  à des  arêtes 
arrondies  et  enduites  de  suif  o.i3i 

Idem,  idem,  enduites  de  saindoux.  0.  i36 

Cuir  de  bceuf  tanné  sur  fonte,  lo  cuir  à plat,  les 
surfaces  mouillées  d'eau.  0 6*1 

Idem,  idem  le  cuir  de  champ.  o.6i5 

Idem,  le  cuir  à plat,  les  surfaces  enduites  d'Awt/f.  0.1*1 
Idem,  idem,  le  cuir  de  champ.  0.1*7 

Idem,  le  cuir  A plat,  sa  surface  onctueuse,  la  foute 
mouillée  d'eau.  0.167 

Orme  sur  fonte,  le*  surfaces  seulement  onctueuses.  0.098 


Frottement  de  métaux  sur  métaux,  lorsqu’il  a atteint  son 
maximum  par  un  contact  prolongé  au  repos. 

Fonte  sur  fonte,  sans  enduit.  0.161 

Idem,  le*  surface*  enduites  de  suif.  0.100 

Fer  sur  fonte,  les  fibres  du  fer  parallèles  A la  direc- 
tion du  mouvement,  les  surfaces  sans  enduit.  0.194 
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Fer  sur  fonte,  les  surfaces  enduites  de  suif.  • o.  toi 
Idem,  les  surfaces  enduites  A' huile  d’olive.  o.  1 1 3 

Idem,  les  surfaces  réduites  A des  arêtes  arrondies 
et  enduites  de  suif.  0.117 

Idem,  idem,  les  surfaces  enduites  A' huile  d’olive.  o.  1 18 

deier  sur  fonte,  les  surfaces  enduites  de  suif  0.108 

Cuivre  jaune  sur  fonte,  les  surfaces  enduites  A' huile 
iToliv.  o.,oJ 

Bronze  sur  fonte,  les  surfaces  enduites  de  suif.  o.  106 
Fonte  sur  fer,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.100 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  saindoux.  0.100 

Fer  sur  fer,  les  surfaces  sans  enduit.  0.137 

Idem,  les  surfaces  enduites  de  suif.  0.1 15 

Bronze  surfer,  les  surfaces  enduite»  d'/tuile  d'olive.  0.164 
Idem,  les  surfaces  seulement  onctueuses.  0.171 

Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  tendre 
de  Jaumon,  pesant  * kil  174  le  décimètre  cube.  0.637 
Pierre  dure  de  Brouclr,  pesant  3 kil.  080  le  décimè- 
tre cube,  sur  pierre  calcaire  tendre.  0.666 

Brique  ordinaire  sur  pierre  calcaire  tendre.  0.645 

Chine  sur  pierre  calcaire  tendre , les  fibres  du 
chêne  étant  perpendiculaires  A la  pierre.  0.375 

Fer  sur  pierre  calcaire  tendre.  o.6g4 

Pierre  calcaire  dure  sur  pierre  calcaire  dure.  0.376 
Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  dure.  0.647 

Brique  sur  pierre  calcaire  dure.  o.5g8 

Chêne  sur  pierre  calcaire  dure,  les  fibres  du  bois 
étant  perpendiculaires  A la  pierre.  o.38i 

Fer  sur  pierre  calcaire  dure.  o.*36 

F er  sur  pierre  calcaire  dure,  la  pierre  étant  mouil- 


Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  tendre, 
après  contact  prolongé  au  repos.  0.740 

Pierre  calcaire  dure  sur  pierre  calcaire  tendre, 
après  contact  prolonge  au  repos.  0-749 

Brique  sur  pierre  calcaire  tendre,  après  coolact 
prolongé  au  repos.  0.665 

Chine  sur  pierre  calcaire  tendre,  après  contact 
prolongé  au  repos,  les  fibresdu  chêne  perpendiculaires 
A la  pierre.  0.618 

Fer  sur  pierre  calcaire  tendre , après  contact  pro- 
longé au  repos.  0.486 

Pierre  calcaire  dure  sur  pierre  calcaire  dure,»  près 
contact  prolongé  au  repos.  0.704 

Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  dure. 
après  contact  prolongé  au  repos.  0.748 

Brique  sur  pierre  calcaire  dure,  après  contact  pro- 
longé au  repos.  0.674 

Fer  sur  pierre  calcaire  dure,  après  contact  prolongé 
au  repos.  0.4,4 

Chine  sur  pierre  calcaire  dure,  après  contact  pro- 
longé au  repos,  les  fibres  du  bois  perpendiculaires  A la 
pierre.  0.643 

Pierre  calcaire  tendre  sur  pierre  calcaire  tendre, 
avec  interposition  de  mortier,  après  coutact  de  10  A 
3o  minutes.  0*735 


Ici  s'arrêtent  lei  expériences  publiées  de  M.  Morin.  Nous 
aurons  donc  recours  A Coulomb  pour  ce  qui  nous  reste  à 
dire  sur  cette  branche  importante  des  arts  mécaniques. 

Le  frottement  dont  nous  nous  sommes  occupés  jusqu'A 
présent  est  celui  qui  résulte  du  glissement  de  deux  plans 
l'un  sur  l'autre.  Nous  avons  maintenant  A examiner  le  cas 
où  l'un  des  corps  roule  sur  l’autre  , et  celui  où  le  frotte- 
ment de  glissement  se  combine  avec  celui  de  roulement f 
comme  dans  les  axes  des  roues  des  machines  et  autres. 
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Pans  ces  deux  cas  , le  corps  mobile  affecte  nécessaire- 
ment la  forme  circulaire,  et  c’est  le  plus  ordinairement 
un  cylindre;  on  conçoit  que,  dans  le  frottement  de  roule • 
menf,  lea.aspérités  se  déicngrèuent  beaucoup  plus  facile- 
ment que  dans  le  frottement  de  glissement,  puisque  la 
très-petite  surface  de  contact  du  corps  mobile  est  néces- 
sairement soulevée  à mesure  que  le  corps  se  meut,  sans 
avoir  à rompre  ses  propres  aspérités  ou  celles  de  l’autre 
corps,  ou  sans  avoir  à les  remonter  comme  dans  les  cas 
dont  nous  nous  sommes  occupés  dans  la  première  partie 
de  cet  article.  Voici  les  lois  trouvées  par  Coulomb  sur  le 
frottement  de  roulement. 

Avec  le  même  cylindre,  le  frottement  est  proportionnel 
A la  pression. 

Avec  des  cylindres  de  même  matière,  mais  de  diamè- 
Irès-différents,  la  pression  restant  la  même,  le  frottement 
est  en  raison  inverse  des  diamètres. 

Avec  des  cylindres  de  même  matière,  mais  de  diamè- 
tres différents,  la  pression  étant  différente  aussi,  le  frot- 
tement est  en  raison  directe  des  pressions  cl  en  raison  in- 
verse des  diamètres. 

Pour  rendre  ces  deux  résultats  plus  clairs,  supposons 
deux  cylindres , l’un  de  deux , l'autre  de  cinq  pouces  de 
diamètre,  exerçant  des  pressions  égales  sur  un  même 
plan,  le  frottement  du  cylindre  de  deux  pouces  sera  plus 
grand  que  celui  du  cylindre  de  cinq  pouces,  dans  le  rap- 
port de  cinq  A deux. 

Supposons  que  le  cylindre  de  deux  pouces  exerce  une 
pression  de  trois  livres,  et  celui  de  cinq  pouces  une  pression 
de  sept  livres,  le  frottement  du  cylindre  de  deux  pouces 
sera,  au  frottement  du  cylindre  de  cinq  pouces,  dans  le 
rapport  du  produit  de  5 par  3 au  produit  du  3 par  7,  ou 
comme  15  est  A 14. 

L'expérience  parait  avoir  démontré  qu’aucun  enduit  de 
corps  gras  ne  diminue  celte  espèce  de  frottement,  qui, 
comme  l’autre,  varie  avec  la  nature  des  corps  en  contact; 
mais,  dans  tous  les  cas,  il  est  toujours  beaucoup  moindre 
que  le  frottement  de  glissement;  aussi  y a-t-on  recours 
toutes  les  fois  qu’on  veut  rendre  plus  facile  le  mouvement 
d uo  corps  sur  un  autre  : on  eu  trouve  l’application  la 
plus  vulgaire  dans  les  roues  des  voitures,  etc.,  dans  les  ga- 
lets des  machines. 

Quant  au  frottement  des  axes  dans  leurs  boites,  voici 
quelques-uns  des  résultats  trouvés  par  Coulomb,  pour  di- 
verses substances. 

H apport 
du  fftittrrariit 
i la  pression. 


Axe  de  fer  dans  une  boite  de  cuivre.  0.155 

Idem,  avec  enduit  de  suif.  o.©85 

Idem,  avec  enduit  de  vieux  oing.  o.  no 

Idem,  les  surface*  étant  pénétrées  par  le  suif  et  res- 
tant onctueuses.  0.117 

Idem,  avec  enduit  d huile.  0.1 3o 

Idem,  enduit  ancien , la  machine  ayant  servi  conti- 
nuellement. 0.1 33 

Axe  de  chêne  vert  dans  une  bofle  de  gafac,  enduit 
<tc  suif.  o.o38 

Idem,  enduit  estuyé,  surfaces  onctueuies.  0.060 

Idem,  enduit  ancien.  0.070 

Axe  de  chêne  vert,  botte  d'orme,  enduit  de  suif.  o.o3o 
Idem,  enduit  essuyé,  surfaces  onctueuses.  o.o5a 

Axe  de  buis,  botte  de  y a tac,  enduit  de  suif  o.o^3 

J dent,  cmluit  essuyé,  surfaces  onctueuses,  0.070 
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Axe  de  buis,  boite  d'orme,  enduit  de  suif.  o.o35 

Idem,  enduit  casuyé,  surfaces  onctueuses.  o.o5o 

I.es  bornes  qui  nous  sont  imposées  ne  nous  ont  permis 
de  donner  dans  cet  article  que  les  résultats  pratiques  in- 
diqués par  l’expérience  ; ceux  de  nos  lecteurs  qui  vou- 
draient connaître  les  diverses  théories  publiées  sur  le  frot- 
tement et  les  procédés  employés  par  les  expérimentateurs 
pourront  recourir  aux  ouvrages  suivants. 

(’oriowa.  Théorie  des  machines  simples,  en  ayant  égard 
au  frottement  de  leurs  par  lie  e et  à la  routeur  des  cordages, 
nouv.  édition.  Paris,  18a  1,  1 vol.  in-4°. 

Moai*.  y oui  elles  expériences  sur  le  frottement,  faites  à 
Metz  en  1M1, 1 83 jet  |833.  Paris,  i833,j83j  et  i835,  3 vot.in-4*. 

Observations  on  the  effecls  of  touch  and  friction.  Phil. 
Iran*.  Année  1666,  p.  so6. 

DrtAHiae,  Observations  sur  Us  frottements  des  machines. 
Mém.  dePAcad.des  Sciences,  année  1C99,  psg.  104. 

Idem.  De/a  Manière  dont  on  peut  remédier  en  partie  aux 
frottements  qui  se  trouvent  dans  lespoulies  et  dans  les  roues. 
Ibid,  Ion»,  is,  pag.  18a. 

Abouti»».  Delà  Résistance  causée  dans  les  machines, tant 
par  les  frottements  des  parties  qui  Ut  composent  que  par  la 
roideur  des  cordes  qu'on  y emploie.  Mém.  de  PAcad.  des 
Sciences,  année  1699,  p.  104  et  306. 

Idem.  Observations  sur  les  frottements, ib.,sn- 1703, p.  io5. 

Psasar.  Observations  sur  Us  centres  de  conversion  et  sur 
Ut  frottements,  Ibid.,  année  1700,  p.  14.Ç. 

Idem.  Nouvelle  statique  avec  frottements  et  sans  frotte- 
ments, etc.  Quatre  mémoires,  ibid.,  année  1704,  pag.  173; 
année  171a,  pag.  96. 

Sactuts.  Du  frottement  d’une  corde  autour  tf  un  cylindre 
immobile.  Ibid.,  année  1703,  pag  3©5. 

Lsisnirz,  1 entame»  de  naturd  et  remediit  resistentiarum 
ht  machmis  quar  a corporum  super  incessu  oriuntur.  Miscel. 
Herolinensia,  l.  I,  p.  3o8. 

Stcru.  Observationes  circa  friclionem  machinarum,  etc. 
Ibid.,  tom.  I,  pag.  396. 

IbiriRcsa.  Specimen  de  frietionibus  corporum  eolidorum. 
Comment,  acad.  Petrop.  tom,  II,  pag.  4o3. 

Idem.  De  sotidorum  résistent  ta  specimen.  Ib.  t.  IV.  p.  164. 

Ii'lbr.  Sur  le  Frottement  des  corps  solides.  Mém.  de 
l'Acad.  de  lierlin,  année  1748,  p.  laa. 

Idem.  De  la  diminution  de  la  résistance  du  frottement. 
Ib.,  1748,  p.  i33. 

Idem.  Remarques  sur  l'effet  du  frottement  dans!  équilibre. 
Ibid.,  1763,  pag.  a65. 

Idem.  De  des  cens  u corporum  super  piano  inclinatoaspero. 
Comment,  acad.  Petrop.,  t.  XIU,  p.  197. 

Idem.  De  motu  corporum  super  piano  horizontale  aspero. 
Ibid,,  tom.  XIII,  p.  aJo. 

Idem.  De  efftetu  frict  ioi.it  in  motu  volutorio.  Acta  acad. 
Petrop.,  anno  1781,  part.  11,  p.  i3i. 

Idem.  De  frictione  corporum  resistentium.  N.  Comment, 
acad.  Petrop.,  t.  VI,  pag.  ai  et  a33. 

Idem.  De  pressions  funium,  etc.  Ibid.,  p.  3o4  et  317. 

hsanociLLi  ( Daniel  J . Commentatio  de  utitissima  ac  commo- 
dmima  directions  potenliarum,  frietionibus  mechanicis  a.l- 
hibendarum.  Mo?.  Comment  acad.  Petrop.,  t. XIII, p.  >7  et  a4a. 

Idem.  Commentationes  physico-mechanicce  de  frictionl- 
bus,  etc.  Ib.,  t.  XIV,  p.  39  et  »49- 

Mcists*.  De  aberrations  atlrihisa  Uge  inertie P.  Ptov.  Com- 
ment. Golting.,  t.  I.  part.  1,  pag.  181. 

L*»a*ar.  Mémoires  I et  II  sur  le  frotttment,  en  tant  qu'il 
ralentit  le  mouvement.  Mcm.  Bcrol.,  année  177s»  p.  9.;  an- 
née 1776,  p,  3. 
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Viwcs.  On  the  motion  ofbodies  aff’ected  by  friction.  Philo». 
Iran*.,  1785,  p.  i65. 

Bürrow.  Hinte  relative  to  friction  in  mechanics.  Atialic 
RetcArchc*,  L I,  ptg.  171. 

Usa.  Korte  anmaertninger  over  j'rictioncn.  Skr.  Uct.  Kio- 
hcnhivudie  Selsk,  Dcel  g.  ».  55i. 

Dcstccticai.  An  account  of  tuKt  expert  menti  on  the  friction 
of  pnllits.  Phil.  Iran».,  173»,  p.  3g$. 

I lient.  An  ex  péri  ment  (O  show  thaï  the  friction  of  the  lè- 
verai parte  in  a compound  engine.may  be  reduced  to  calcu- 
lation. Ibid.  173»,  p.  ag*. 

Fitzcsrau».  A method  of  lettening  the  quanti l y of  friction 
inengines.  Ib.,  i;63,  psg.  i3g.  Hoocillov 

FBomsn.  conseryition  de»  rnt'iTs.  ( Horticulture .) 
Quand  on  songe  à la  manière  frugale  et  parcimonieuse  dont 
on  se  nourrit  aux  champ»,  on  comprend  aUémcnt  l'impor- 
tance dci  fruits  dans  le  régime  alimentaire,  et  par  consé- 
quent l'intérêt  que  présente  l’art  d'en  prolonger  la  jouis- 
sance. I.es  fruits  offriront  encore  une  plus  grande  ressource 
aux  habitants  de  la  campagne,  lorsque  le  bas  prix  du  su- 
cre permettra  d’en  préparer  une  quantité  beaucoup  plus 
grande  à l’aide  de  la  cubson.  en  conserve»,  raisinés,  con- 
fiture», etc.,  et  cet  avantage  ne  s’appliquera  pas  seulement 
aux  fruit»  d’hiver,  qui  par  leur  nature  sont  ri’assez  longue 
Garde,  mais  plus  ulilrmcut  encore  à ce»  frull»  d’été  qui  mû- 
rissent trop  vite  pour  que,  dans  les  années  d’abondance,  il 
ne  s’en  perde  pas  une  forte  partie , qu’on  n’a  pas  le  temps 
de  consommer.  L’art  de  conserver  les  uns  et  les  autres  n’a 
pas  fait  les  progrès  que  la  Société  royale  d'horticulture  a 
cherché  à favoriser,  par  des  prix  qui  n’ont  eu  jusqu'ici  au- 
cun résultat.  M.  le  docteur  Loiseleur-Dcslongchamp»  . l’un 
de  ses  présidents,  a publié  des  expériences  tendant  A établir 
que  les  pommes  et  les  poires  d'hiver  pourraient  se  conser- 
ver fort  longtemps , si  on  pouvait , par  un  moyen  quel- 
conque , tenir  constamment  ces  fruits  dans  un  local  ou  la 
température  soit  maintenue  d'une  manière  convenable  à 
un  ou  deux  degrés  au-dessous  de  glace,  et  il  a proposé  de 
former  des  fruiteries  particulières  dont  le»  murs  seraient, 
par  un  procédé  quelconque,  rendus  impénétrables  A l'hu- 
midité, et  auxquelles  on  donnerait  la  température  des 
glaciers,  en  les  environnant  d'un  douhle  mur  suffisamment 
écarté  du  premier,  et  si  on  pouvait  y mettre  assez  de  glace 
pour  qu'elle  ne  fondit  pas,  ou  au  moins  beaucoup  plusque 
dans  les  glaciers  ordinaires.  Dans  un  semblable  local,  il 
serait  facile  de  disposer  des  tablettes , comme  cela  se  pra- 
tique dans  les  fruiteries  ordinaires. 

Jusqu'ici  une  cave  extrêmement  sèche,  et  assez  profonde 
pour  que  la  chaleur  puisse  s’y  soutenir  d’une  manière  In- 
variable dans  toutes  les  saisons,  entre  le  10«>et  1 !•  degré  de 
Héaumur , est  le  meilleur  fruitier  qu’on  puisse  avoir.  Les 
pièces  au  rcz-dc-chaussée  ou  en  contre-bas  du  sol  y sont 
aussi  très-propres,  étant  orientées  au  sud-est  et  munies 
d’une  porte  et  d’uo  tambour,  avec  de  doubles  chAssis  en 
vitrage  bien  scellés,  des  contrevents  et  des  rideaux,  contre 
la  lumière  et  l’air  extérieur.  Le  mur  du  fond,  au  nord, 
doit  être  épais , sans  ouverture;  l'intérieur  sera  muni  do 
tablettes  dressées  le  long  de»  murs,  et,  au  besoin,  d’une 
table  au  milieu  de  la  pièce  ; le  fruitier  d’ailleurs  doit  être 
planchéié  et  boisé.  On  place  les  fruits  sur  ces  tablettes,  soit 
sur  de  la  mousse  très-sèche,  soit  sur  de  la  paille,  de  la  graine 
de  millet , du  tabla  de  rivière  sec  et  fin.  Le  son  et  le  foin 
sont  sujets  A fermenter.  On  empêche  la  gelée  d’entrer  par 
les  moyens  connus.  Les  fruits  craignent  l’alternative  du 
cbaud  et  du  froid,  de  l'humidité  et  de  la  sécheresse. 
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M.  Vanmour  a bien  conservé  des  fruits,  en  les  plaçant 
dans  des  caisses,  au  milieu  de  fleurs  de  sureau  bien  sèches. 

Soclanbe  Bodin. 

fübier.  {Agriculture.)  Iladéji  été  question  des  fumiers 
en  général  au  mot  Encrais.  J’entends  plus  particulièrement 
ici  le  fumier  de  basse-cour  ou  d’étable,  c’esl-à-dirc  la  paille 
qui  a servi  de  litière  aux  animaux  domestiques , qui  s’est 
mêlée  avec  leur  fiente  et  leur  urine , et  qui  a subi,  par  la 
fermentation,  un  degré  plus  ou  moins  avancé  de  décompo- 
sition. Le  fumier  est  de  tous  les  engrais  celui  qui  est  le  plus 
généralement  employé,  cl  le  plus  facile  à se  procurer  par- 
tout où  l’on  nourrit  les  bestiaux  à l'écurie,  où  on  leur 
doDne  de  la  litière  pour  se  coucher.  Son  emploi  doit  varier 
comme  son  action  varie,  et  son  action  varie  comme  l'état 
ou  il  se  trouve.  Nouveau  et  en  masse,  il  agit  sur  les  plantes 
par  la  chaleur  : de  IA,  les  couches  ; nouveau  et  divisé,  par 
les  diverses  substances  solides,  savonneuses,  gazeuses  qu'il 
contient;  décomposé  et  en  terreau,  par  le  mucilage  qui 
fait  la  principale  nourriture  des  plantes.  Il  agit  encore  mé- 
caniquement sur  les  sols,  en  soulevant  la  terre  s'il  est  nou- 
veau, en  la  tenant  plus  longtemps  humide  s'il  est  pourri. 
Le  fumier  frais  influe  immédiatement  sur  la  récolle  pro- 
chaine ; le  fumier  long  donne  A la  terre  une  fertilité  suc- 
cessive et  plus  durable.  Le  fumier  long  convient  aux  ter- 
res argileuses  par  son  action  mécanique;  le  fumier  frais f 
retenant  mieux  l'eau  des  pluies,  convient  mieux  aux  terres 
sèches  et  chaudes  par  son  action  bygroscopique.  Le  fumier 
frais  stimule  la  végétation  par  les  urines  de  bestiaux  dont 
il  est  Imprégné. 

Les  fumiers  sortant  de  l’étable  contiennent  des  portions 
solubles,  et  se  transforment  eux-mémes  en  parties  solubles 
par  leur  décomposition.  Il  faut  donc  les  disposer  de  ma- 
nière à ce  que  ces  parties  solubles  ne  se  perdent  pas.  On  y 
parvient  en  couvrant  la  surface  du  sol  pour  empêcher  l’in- 
filtration, et  en  donnant  au  pavé  une  inclinaison  propre  A 
conduire  les  parties  liquides  dans  un  fossé  ou  citerne  re- 
vêtus en  pierre;  en  établissant  un  hangar  au-dessus  du  tas 
de  fumier;  en  le  rassemblant  et  l'entassant  régulièrement 
et  doucement  sous  ce  hangar  ; en  l’arrosant  légèrement  et 
fréquemment  avec  l’eau  même  qui  en  découle,  ou  autres 
eaux  chargées  de  matières  animales  ou  végétales.  Ainsi 
entassé,  il  faut  prendre  garde  que  le  fumier  ne  vienne  A 
chanclr.  Cette  ehancissure  lui  vient  d’excès  de  sécheresse 
et  de  défaut  d’air.  En  cet  état,  la  paille,  devenue  cassante 
au  moindre  effort,  n’est  plus  susceptible  de  donner  une 
chaleur  nouvelle.  L'invasion  de  la  ehancissure  est  un  des 
cas  rares  où  il  est  bon  de  remuer  le  tas  du  fumier. 

La  qualité  des  fumiers  diffère  suivant  l'espèce  d’animaux 
qui  a concouru  à sa  formation.  Le  fumier  de  cheval  a une 
plus  grande  tendance  à fermenter,  et  il  active  la  végétation 
plus  que  les  autres.  On  le  range  parmi  les  engrais  chauds. 
Le  fumier  de  vache , plus  lent  à sc  décomposer  par  sa 
viscosité , est  rangé  dans  les  eograis  froids.  Le  fumier  de 
vache  agira  donc  plus  lentement  et  plus  continûment  A la 
foi»,  et  donnera  des  récoltes  moins  belles,  il  est  vrai,  mais 
plus  prolongées  que  le  fumier  de  cheval.  Dans  la  plupart 
de»  fermes , on  mêle  ccs  deux  fumiers  ensemble , et  on  y 
joint  aussi  le  fumier  des  codions.  Le  fumier  de  mouton 
est  très-actif;  on  l'applique  immédiatement  aux  terres  par 
le  procédé  du  Pacacc.  (y . ce  mol.)  Le  fumier  des  bétes 
A cornes,  toutes  choses  égales,  cotiser vc  à la  terre  plus  do 
fraîcheur  que  celui  des  bétes  A laine  et  des  chevaux.  Le  ba- 
ron Crude  a calculé  que  vingt  ou  trente  quintaux  de  paille 
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qu'un  journal  de  terre  produit  en  deux  récoltes  de  céréa- 
les, dans  le  cours  de  l’assolement  quadriannuet,  sont  suf- 
fisants pour  absorber  l'humidité  des  excréments  produits 
par  une  pièce  de  bétail,  dans  le  cours  d’une  année;  et  que 
ces  excréments,  Joints  à cette  paille,  produiront  bien  leurs 
douze  chargesde  vingt  quintaux  de  fumier  qui,  en  général, 
suffiront  à l’engrais  de  ce  journal  de  terrain , pendant  le 
cours  de  cet  assolement,  >1  les  tas  de  fumiers  sont  disposés 
et  soignés  convenablement.  Les  fumiers  dont  on  veut  pré- 
venir la  décomposition  doivent  être,  selon  M.  flavy,  dessé- 
chés, préservés  du  contact  de  l'air,  et  tenus  aussi  frais  que 
possible.  Il  blâme  l'habitude  de  certains  fermiers  de  laisser 
fermenter  leurs  fumiers,  jusqu’à  ce  que  la  texture  fibreuse 
de  la  matière  végétale  soit  rompue,  que  l'engrais  soit  tout 
à fait  froid,  et  si  dur  qu’il  se  coupe  à la  bêche.  Pendant  la 
fermentation  violente  qui  est  nécessaire  pour  pétrifier  à ce 
point  les  fumiers  d’étable,  ils  éprouvent  de  telles  pertes  de 
liquides  et  de  gaz,  qu’ils  se  réduisent  de  la  moitié  aux  deux 
tiers  de  leurs  poids.  Soclange  Bodin. 

fumigation.  ( Chimie  industrielle.  ) Dans  un  grand 
nombre  de  circonstances  où  des  matières  organiques  en 
décomposition  , l’accumulation  d'un  nombre  considérable 
d’individus  dans  un  lieu  resserré  ou  d'autres  causes  analo- 
gues. rendent  l’atmosphère  plus  ou  moins  impropre  â la  res- 
piration, il  est  nécessaire  de  détruire  les  causes  des  alléra- 
lionsqu’elie  a éprouvées,  pour  éviter  les  inconvénients  qui 
pourraient  résulter  de  son  action  sur  l'économie  animale: 
les  aromates  que  l'on  brûle  souvent  à cette  intention,  le  vi- 
naigre que  l'on  fait  volatiliser,  ne  produisent  d'autre  effet 
que  de  masquer  l'odeur  existante  par  une  autre  plus  forte; 
les  seuls  moyens  efficaces  sont  une  ventilation  qui  renou- 
velle l’atmosphère,  ou  l'emploi  de  fumigations,  qui  trans- 
forment en  des  produits  sans  action  nuisible  les  miasmes 
répandus  dans  l’air. 

Le  chlore  est  sans  contredit  le  meilleur  moyen  pour 
parvenir  à ce  dernier  effet;  une  multitude  de  faits  prouve 
son  efficacité,  mais  il  offre  un  inconvénient  quand  on  en 
répand  une  trop  grande  quantité  dans  l'atmosphère,  par 
l’action  irritante  qu'il  exerce  sur  l'économie  animale  : il  est, 
sous  ce  rapport , de  beaucoup  préférable  de  se  servir  de 
chlorures  alcalins  , celui  de  chaux  , par  exemple,  dont 
le  prix  est  peu  élevé,  et  que  l’on  se  procure  avec  facilité  : 
les  chlorures  ont  cet  avantage  qu'ils  ne  dégagent  de  chlore 
que  ce  qu’il  en  faut  pour  opérer  la  dissolution,  parce  que 
le  chlore  est  expulsé  par  l’acide  carbonique  de  l'air  ou  celui 
que  produisent  les  matières  en  décomposition.  Du  reste, 
leur  action  est  lente,  et  s’il  était  nécessaire  de  produire 
immédiatement  une  forte  action , il  faudrait  y substituer 
une  fumigation  de  chlore  que  l’on  peut  produire  soit  en 
versant  du  vinaigre  ou  un  autre  acide , sur  du  chlorure 
délayédans  l'eau,  soit  par  un  mélange  de  1 partie  d’oxyde  de 
manganèse,  et  4 d’acide  bydrochlorique,  ou  de  1 d’oxyde, 
4 de  sel,  2 d’acide  sulfurique  et  2 d’eau.  Le  premier  mélange 
s’opère  directement;  pour  le  second,  on  mêle  d’abord  l’acide 
et  l'eau  sulfurique  dans  un  vase  de  terre,  par  exemple,  en 
agitant  avec  un  bâton  ou  un  tube  de  verre , et  on  le  verse 
sur  l’oxyde  et  le  sel  bien  pilés , et  mélé»  exactement  ; l’un 
ou  l’autre  de  ces  mélanges,  placé  dans  une  fiole  ou  une  ler- 
rin?,  dégage  du  chlore  d’abord  à froid,  en  suite  par  une  lé- 
gère élévation  de  température  : on  promène  le  vase  dans  les 
différentes  parties  de  l'espace  à désinfecter;  et  quand  l’odeur 
du  chlore  devient  sensible , on  le  relire  pour  renouveler  son 
action , si  l’odeur  infecte  se  fait  de  nouveau  sentir. 


La  dissolution  de  chlorure  de  chaux  se  produit  en  délayan  t 

I partie  de  chlorure  dans  100  parties  d’eau  environ,  agi- 

tant doucement  et  laissant  déposer  pour  tirer  à clair.  Le 
résidu  peut  être  traité  encore  par  20  à 25  parties  d’eau; 
on  répand  cette  liqueur  sur  le  sol,  ou  l’on  en  fait  des  as- 
persions, en  évitant  d’en  jeter  sur  les  objets  colorés  dont 
elle  détruirait  la  couleur.  H.  G.  de  Clacbrt. 

fusil.  Sous  le  nom  de  fusil  on  désigne  aujourd’hui  une 
espèce  d'arme  à feu  à main , composée  d'uu  canon  en  fer 
et  d’une  monture  en  bois.  La  brièveté  de  cet  article  ne 
nous  permet  pas  de  suivre  cette  nature  d'arme  dans  toutes 
les  modifications  qu’elle  a subies  depuis  son  invention; 
nous  n’avons  pas  non  plus  l'intention  de  traiter  ici  des  fu- 
sils de  guerre,  quelque  importantes  que  soient  les  amé- 
liorations dontleurcoDstruclionactiielle serait  susceptible  ; 
nous  ne  voulons  point  discuter  , dans  un  article  industriel, 
sur  des  matières  que  le  corps  d’artillerie  revendique  comme 
son  domaine  exclusif.  Néanmoins , comme  les  fusils  de 
guerre  ont  précédé  les  fusils  de  chasse,  nous  croyons  utile 
de  rappeler  en  commençant  quelques  époques  historiques , 
pour  faire  voir  comment,  dès  l’origine,  les  fusils  étaient 
destinés  à recevoir  de  nombreuses  modifications. 

Ce  fut  en  1 41 4 , à la  défense  d’Arras  contre  Charles  VI , 
que  les  Bourguignons  employèrent  pour  la  première  fois 
les  canons  à main  dits  arquebuses. 

Au  siège  de  Sarno  en  1 459 , ces  armes  n’avaient  point 
encore  de  mécanisme  pour  porter  le  feu  â la  poudre,  et  le 
mousquet  avec  serpentin  porte-mèche  ne  date  que  de  1600. 

II  fut  lui-méme  remplacé  en  1630  par  le  fusil.  Ce  nom  fut 
alors  donué  exclusivement  aux  armes  dans  lesquelles  le 
feu  était  communiqué  à la  poudre  par  le  frottement  d’un 
silex  contre  de  l'acier.  Celte  invention  d’origine  française 
parait  remonter  à une  époque  bien  antérieure  à l’adoption 
du  fusil  pour  le  service  militaire , car  on  voit  au  Musée 
d'Artillerie  des  armes  à rouet  portant  la  date  de  1563. 

Les  formes  et  les  proportions  des  fusils  ont  beaucoup 
varié;  en  1746  les  canons  de  fusil  étaient  à huit  pans  et 
avaient  44  pouces  de  long;  ils  furent  arrondis  et  réduits 
â 42  pouces  en  1765  ; en  1786 , un  fusil  court  de  26  pou- 
ces de  canon  fut  adopté  pour  la  cavalerie,  il  reçut  le  nom 
de  mousqueton. 

Arrêtons-nous  à ccs  courtes  citations , et  hâtons-nous  de 
parler  des  fusils  de  cbasse  modernes , qui  sont  plus  spé- 
cialement l'objet  de  cet  article.  L'invention  de  la  poudre 
fulminante  en  1788 , par  Berthollet , était  destinée  à faire 
éprouver  aux  armes  à feu  une  véritable  révolution.  Cette 
découverte  a donné  naissance  à une  espèce  de  fusil  dont  la 
charge  est  enflammée  par  le  seul  choc  de  cette  poudre.  On 
les  connaît  sous  le  nom  générique  de  fusils  à piston;  par 
les  nombreux  avantages  qu’ils  possèdent,  ces  fusils  sont 
appelés  à remplacer  complètement  tous  les  fusils  â silex. 

La  poudre  fulminante  a véritablement  crée  pour  l’ar- 
quebuserie  une  ère  nouvelle.  Depuis  longtemps  , les  fusils 
à silex  avaient  nécessairement  reçu  les  nombreuses  modi- 
fications dont  ils  étaient  susceptibles;  une  plus  parfaite 
exécution  semblait  désormais  le  seul  perfectionnement 
dont  les  fusils  pussent  être  pourvus,  lorsque,  grâce  à la 
poudre  fulmiuantc,  un  champ  nouveau  fut  ouvert  aux  es- 
prits inventifs. 

Pour  apporter  quelque  méthode  dans  l’examen  auquel 
nous  allons  nous  livrer , nous  diviserons  en  deux  classes 
les  modifications  et  perfectionnements  qu’ont  éprouvés  les 
fusils  à piston.  Dans  la  première , nous  passerons  en  retue 
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es  divers  modo  d'inflammation  ; dans  la  seconde,  nous 
décrirons  les  méthodes  suivies  pour  le  chargement. 

Pour  bien  apprécier  tout  le  mérite  des  divers  systèmes 
que  nous  allons  examiner,  ne  convient-il  pas  de  bien  se 
Axer  sur  le  problème  qu'on  se  propose  de  résoudre  avec 
un  fusil?  I.anccr  un  projectile  à la  plus  grande  distance, 
dans  le  plus  court  espace  de  temps , est  bien , nous  le  pen- 
sons, le  but  vers  lequel  sont  dirigés  tous  les  efforts.  Pour 
obtenir  cet  important  résultat,  dans  quelles  circonstances 
générales  convient  il  de  se  placer  ? quelles  sont  les  propor- 
tions qu'il  convient  de  donner  au  canon?  quelle  méthode 
d'inflammation  doit-on  suivre?  faut-il,  par  exemple,  en- 
flammer tout  à coup  une  petite  quantité  de  poudre  très- 
vive,  ou  bien  convient-il  mieux  de  porter  le  feu  successi- 
vement sur  une  quantité  de  poudre  plus  considérable,  mais 
plus  lente?  Telles  sont  les  questions  que  nous  croyons  de- 
voir tout  d’abord  discuter. 

La  production  d'un  gaz  par  l'inflammation  de  la  poudre , 
pour  créer  la  force  qui  lance  le  projectile , est  un  phéno- 
mène complexe,  dont  l'analyse  appartient  tout  à la  fois  à 
la  chimie  et  à la  mécanique;  si  la  première  de  ces  sciences 
peut  seule  enseigner  l'art  de  produire,  et  avec  le  moins  do 
matière  solide,  la  plus  grande  quantité  de  gaz,  à la  seconde 
appartient  exclusivement  l'indication  des  règles  pour  ap- 
pliquer utilement  la  force  créée  au  corps  à mouvoir.  Cette 
double  manière  d'envisager  ce  qui  se  passe  dans  un  fusil 
au  moment  de  l’explosion  nous  apprend  que  pour  obtenir 
le  maximum  d'effet  il  convient  de  vaincre  l'inerlic  du  pro- 
jectile par  l’application  d’une  force  successive  et  toujours 
croissante,  jusqu'au  moment  où  il  a atteint  l’orifice  du  ca- 
non. I.a  longueur  de  celui-ci  doit  être  telle,  que  la  com- 
bustion de  la  totalité  de  la  charge  ail  eu  le  temps  de  s'opé- 
rer au  moment  où  le  projectile  abandonne  le  canon. 

Ces  réflexions- nous  fournissent  la  solulion  d'un  fait  au- 
trement inexplicable;  nous  voulons  parler  de  la  similitude 
de  portée  obtenue  avec  nos  poudres  actuelles  enflammées, 
par  la  poudre  fulminante,  dans  des  canons  de  proportions 
très-différentes.  Dans  les  armes  à piston,  l’inflammation 
est  complète  dans  un  temps  si  court , que  la  longueur  du 
canon  ne  servirait  qu’à  offrir  peodant  un  temps  plus  long 
l'inconvénient  du  frottement  du  projectile  contre  les  pa- 
rois. La  supériorité  de  portée  serait  bientôt  rendue  au  ca- 
non long  par  l'usage  d'une  poudre  moins  vive  enflammée 
successivement.  Une  telle  poudre  combinée  de  façon  à ce 
que  la  durée  de  la  combustion  fôt  en  relation  avec  la  lon- 
gueur du  canon,  éviterait  tout  à la  fois  le  recul  fatigant 
de  nos  fusils  actuels,  et  fournirait  le  maximum  de  portée 
dont  les  armes  à feu  sont  susceptibles. 

La  poudre  fulminante,  comme  moyen  d’inflammation,  a 
l'inconvénient  grave  d'ajouter  à la  vivacité  de  nos  poudres , 
en  portant  subitement  le  feu  au  travers  de  toute  la  charge. 
Néanmoins  ses  nombreux  avantages  sur  le  silex  lui  feront 
désormai»  donner  une  préférence  exclusive.  C'est  dans  cette 
pensée  que  nous  ne  parlerons  ici  que  des  armes  à piston. 

Les  amorces  de  poudres  fulminantes  sont  de  diverses  na- 
tures ; celte  matière  fut  d’abord  employée  en  poudre  fine  , 
puis  en  petits  grains  vernis,  en  boulettes  recouvertes  de 
cire  ; elle  fut  aussi  renfermée  dans  de  petits  dés  de  métal. 
Ces  dernières  amorces  reçurent  le  nom  de  capsules  fulmi- 
nantes; plus  nouvellement  on  en  remplit  des  tubes  métal- 
liques , coupés  par  petites  longueurs.  Ces  tubes  sont  per- 
cutés sur  uuc  de  leurs  extrémités,  tandis  que  l'autre  va 
s’insérer  dans  la  cartouche  en  traversant  la  lumière  du  fu- 
MCTiojtiuinK  nr  l'hdcstme.  t.  u. 


sil.  Parmi  toutes  ccs  Ingénieuses  inventions,  la  capsule  sim- 
ple est  celle  qui  est  encore  le  plus  généralement  adoptée; 
la  division  et  l'isolement  de  la  matière  détonante  en  une 
multitude  de  petits  réceptacles  obvient  à tout  danger.  La 
capsule  placée  sur  un  petit  cône  d’acier,  percé  dans  son 
axe  et  taraudé  sur  le  canon , était  jusqu'à  ces  derniers 
temps  enflammée  par  la  percussion  directe  d’un  chien  ou 
marteau  mis  en  jeu  par  la  platine  du  fusil.  Celte  méthode 
simple  avait  rincoovéoientde  laisser  échapper  au  dehors  la 
plus  grande  partie  du  feu  produit  par  la  poudre  fulminante. 

Le  dernier  perfectionnement  notable  apporté  au  mode 
d'inflammation,  consiste  à percuter  la  capsule  dans  l'inté- 
rieur du  canon  , au  milieu  de  la  charge  même.  Pour  cela, 
on  la  place  dans  lecanon  au  bout  d'une  petite  broche  de 
fer;  là  le  choc  du  marteau  lui  est  ainsi  transmis  à l'inté- 
rieur; malheureusement  l'emploi  de  ce  moyen  ingénieux  ne 
peut  avoir  lieu  qu'avec  des  fusils  se  chargeant  par  la  culasse. 
Arrêtons-nous  donc  à la  description  de  ces  sortes  de  fusils. 

La  fermeture  des  fusils  se  chargeant  par  la  culasse  est 
un  des  problèmes  les  plus  difficiles  à résoudre,  et  l'énorme 
tension  du  gax  au  moment  de  l’explosion  semblait  devoir 
rendre  les  fuites  inévitables  au  travers  des  ajustements  les 
mieux  faits  et  les  plus  solides. 

Depuis  longtemps  une  foule  de  combinaisons  ingénieu- 
ses étaient  mises  en  usage  pour  arriver  «.ce  résultat  ; ja- 
mais le  succès  n'avait  été  complet,  lortqu’enfin  advint 
l'heureuse  pensée  de  puiser  le  moyeu  certain  de  contenir 
le  gaz  dans  la  tendance  même  qu’il  a à s'échapper.  Grâce 
à cette  belle  invention , les  appareils  de  fermeture  n'ont 
plus  besoin  que  de  solidité,  la  précision  des  ajustements  de- 
vient désormais  inutile  ; décrivons  donc  ce  moyen  aussi 
simple  qu’efficace  : déjà  depuis  longues  années,  un  con- 
structeur habile  avait  su  opposer  une  barrière  infranchissa- 
ble aux  liquides  comprimés  : une  légère  lame  de  cuir;  il 
avait  laissé  au  liquide  lui-méme  le  soin  de  fermer  toutes  les 
issues , en  transmettant  au  cuir  la  pression  qu’il  éprouvait. 
C’est  l’application  du  procédé  de  fermeture  employé  dans 
les  presses  hydrauliques  , qui  désormais  rendra  général 
l’usage  des  fusils  se  chargeant  par  la  culasse.  Le  cuir  de 
la  presse  hydraulique  est  remplacé  dans  te  fusil  par  une 
petite  calotte  de  cuivre  mince  que  le  gaz  dilate  en  l'appuyaut 
contre  les  parois  au  moment  de  l’explosion. 

Chaque  cartouche  porte  sa  calotte  de  fermeture  ; il  suffit , 
par  ce  procédé , de  remettre  et  de  maintenir  solidement  en 
place  la  pièce  formant  culasse,  après  avoir  introduit  la 
cartouche  pour  qu’aucune  fuite  ne  puisse  arriver  au  mo- 
ment de  l'explosion  , même  au  travers  de  l’ajustemcot  le 
moins  précis. 

Les  fusils  se  chargeant  par  la  culasse  ont  déjà  reçu  de 
nombreuses  modifications  ; la  disposition  de  leurs  portées 
varie  continuellement  ; une  foule  d'inventions  ingénieuses 
pour  leur  mécanisme  de  fermeture  prend  date  chaque 
jour;  nous  ne  décrirons  ici,  parmi  tous  les  systèmes,  que 
ceux  qui  ont  plus  particulièrement  fixé  l'attention  par  la 
commodité  et  la  nouveauté  do  leurs  combinaisons.  Ces  ar- 
mes sont  désignées  par  le  nom  de  leurs  inventeurs;  nous 
voulons  parler  des  fusils-Pauly,  perfectionnés  par  M.  Lcfau- 
cbeux,  des  fusils  Imaginés  par  M.  Follet,  de  ceux  inven- 
tés par  M.  Robert. 

Les  fusils-Lefaucheux  consistent  en  un  canon  articulé  à 
charnière , avec  une  pièce  en  équerre  servant  à la  fois  de 
culasse  cl  de  pièce  de  bascule;  la  juxtaposition  entre  le 
canon  et  cette  pièce  est  mamleuur  à l’aide  d’un  fort  Ivou- 
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même  placé  parallèlement  au  canon  ; une  rotation  d'un 
quart  de  tour  imprimée  au  T par  un  levier  est  la  manœu- 
vre nécessaire  pour  fermer  ou  ouvrir  le  fysil. 


de  sou  inventeur,  est  digne  de  figurer  au  nombre  des 
meilleures  et  des  plus  belles  arme»  l.es  produits  trop  peu 
nombreux  de  cet  habile  armurier  seront,  nous  n’en  dou- 
tons pas , un  jour  recherchés  avec  empressement  par  les 
amateurs  éclairés. 

Le  fusil-Robert , couronné  par  le  jury  de  l'exposition 
de  1834  comme  fusil  de  guerre,  présente  encore  comme 
fusil  de  chasse  d*heurcuses  dispositions.  Son  mécanisme 
de  percussion  est  d'une  extrême  simplicité  ; il  est  réduit  à 
deux  pièces  principales  : un  grand  ressort  formant  mar- 
teau , un  ressort  de  détente  servant  en  même  temps  de 
gâchette  . composent  toute  sa  platine. 

Ce  fusil , dont  le  canon  est  fixe , se  charge  en  soulevant 
la  pièce  de  culasse;  cette  opération  se  fait  avec  une  telle 
rapidité , qu'avec  un  fusil  de  ce  système , même  à simple 
canon  , on  peut  tirer  jusqu'à  quinze  coups  par  minute.  La 
cartouche  du  fusil  Robert  porte  son  amorce  fulminante 
renfermée  dans  un  petit  tube  métallique;  l'extrémité  de 
ce  tube  pincé  cotre  le  canon  et  la  pièce  formant  culasse 
reçoit  la  percussion  et  communique  le  feu  è la  charge. 
Par  la  forme  de  son  amorce,  ce  fusil  peut  facilement  être 
chargé  avec  toute  espèce  de  cartouche  ; il  suffit  de  piquer  t / 
dans  celte  dont  on  va  faire  usage , le  lubc-aaiorce  dont 
l'une  des  extrémités  est  terminée xn  pointe. 

Le  fusil-Robert  est  tellement  différent  de  tout  autre  par 
la  disposiliou  de  ses  diverses  parties , que  nous  croyons 
utile,  pour  en  donner  une  idée  exacte  , d’en  placer  ici  le 
dessin. 

Fig.  559.  . 


a canon , b b crochets , d ressort  logé  dans  le  fond  de  la 
pièce  en  équerre,  et  contre  lequel  s'appuie  le  T;  e clef, 
i pièce  eu  équerre  au  fond  de  laquelle  tourne  le  'F,  k chien, 
«m  gâchette. 

Le  feu,  dans  une  telle  arme,  est  communiqué  â la  car- 
touche , soit  par  la  méthode  la  plus  ordinaire,  c’cit-i-dirc 
avec  la  capsule  placée  sur  la  cbemiuée  taraudée  dans  le 
canon  et  percutée  directement  par  le  chien , soit  par  la 
méthode  intérieure  que  nous  avoos  décrite,  et  dans  ce  cas 
la  broche  de  fer  qui  transmet  la  percussion  à In  capsule 
insérée  dans  la  charge  est  percée  dans  le  joint  du  canon 
avec  la  pièce  de  culasse  dans  uu  léger  sillon  pratiqué  moitié 
dans  l'un,  moitié  dans  l'autre,  foraine  on  le  voit  dans  la 
figure , le  fusil-Lefancheux  a son  articulation  placée  au- 
dessous  de  Taxe  du  canon;  celte  disposition  le  débarrasse 
des  plaques  de  cêlé  , employées  dans  d'autres  constructions 
pour  réunir  à l’aide  de  tourillon  le  canon  à la  pièce  for- 
mant culasse  ; il  rachète  cet  avantage  par  l'inconvénient 
d'une  traction  qui  ne  s'opère  point  dans  l’axe  des  pièces 
destinées  1 résister. 

Le  fusil-Potlet  est  à plaques  de  côté;  son  mécanisme  de 
fermeture  ainsi  que  celui  d'inflammation  est  tout  particu- 
lier ; il  faudrait  plusieurs  figures  pour  donner  une  idée 
exacte  de  tous  scs  détails.  Nous  nous  bornerons,  pour  le 
faire  concevoir , â dire  que  le  fusil  s'ouvre  et  sc  ferme  en 
se  tordant  sur  lui-même  d’un  quart  de  tour.  Ce  mouve- 
ment suffit  encore  pour  armer  le  mécanisme  tout  intérieur, 
de  telle  sorte  que  le  chasseur  n'a  qu’i  introduire  sa  car- 
touche et  à refermer  son  fusil  pour  être  en  mesure  de  faire 


A canon,  B culasse  réunie  à un  levier  Cqui  est  élové 
et  abaissé  avec  un  attucau  D;  celte  culasse  s'applique  sur 
l'orifice  du  canon  et  fait  corps  avec  les  joues  E E for- 
mant ic  prolongement  et  tournant  autour  d'une  forte  ris. 
G épaulemeut  du  fusil  traversé  par  la  vis  U f I , bandeur 
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Ion , dont  la  tétc  façonnée  en  forme  de  T s’engage  par  un 
mouvement  de  rotation  entre  deux  griffes  fortement  sou- 
dées sous  les  canons;  la  tête  du  T,  au  moment  où  sa  po- 
sition est  transversale  par  rapport  au  canon , se  trouve 
entre  les  griffes,  clic  n’y  est  engagée  que  lorsque  le  T est  lui- 


feu;  la  disposition  des  pièces  du  mécanisme  est  ménagée 
néanmoins  de  manière  à laisser  ou  remettre  le  fusil  au  re- 
pos , après  l'introduction  de  la  charge. 

Le  fuiil-Poltet,  parla  solide  et  ingénieuse  disposition 
de  toutes  ses  parties,  par  l’admirable  talent  d’exécution 
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appuyant  lur  une  roulette  a),  le  grand  ressort  L attaché 
à la  sous-garde  H par  une  via  T ; il  cal  terminé  par  un 
marteau  M,  dont  la  partie  supérieure  tranchante  vient 
frapper  de  haut  en  haa  le  tube  h renfermant  l'amorce 
priae  entre  l'appendice  du  canon  et  l'enclume  formée  par 
la  culaaae  mobile. 

R cran  qui  s’engage  sur  le  mentonnet  P d’un  reaaort 
triangulaire  Q retenu  par  une  via  V. 

En  appuyant  aur  la  détente  Y on  fait  rentrer  le  men- 
tonnet P , et  on  dégage  le  marteau. 

Les  fusila  ae  chargeant  par  la  culaaae  ont  aur  tous  les 
autres  , indépendamment  de  la  promptitude  et  de  la  com- 
modité de  leur  chargement , un  autre  avantage  , celui  de 
permettre  à la  poudre  d’agir  sur  le  projectile,  alors  même 
qu’il  n'eat  composé  que  de  petits  plomba , de  la  même  ma- 
nière que  dans  les  fusils  dits  à balles  forcées  ; dans  ces 
armes  , les  cartouches  sont  introduites  par  la  culasse  dans 
le  tonnerre  ; celle  partie  peut  avoir  un  diamètre  plus  con- 
sidérable que  le  reste  du  canon.  Les  rondelles  de  carton 
placées  entre  la  poudre  et  le  plomb  étant  taillées  de  ma- 
nière à remplir  exactement  le  tonnerre  , devront  être  sou- 
mises à une  forte  compression , pour  être  ramenées  au 
diamètre  du  canon;  cette  espèce  de  bourre  devient,  par 
cette  disposition  t un  véritable  piston  iutercalé  entre  le 
projectile  et  les  gaz  générés  par  l’explosion  de  la  poudre  ; 
la  force  expansive,  mieux  contenue,  est  aussi  plus  com- 
plètement appliquée.  Pour  rendre  encore  plus  certain  cet 
important  effet,  l’armurier  Faucheux  a eu  l'heureuse 
pensée  de  placer  sur  la  poudre , et  avaut  la  bourre  qui 
la  sépare  du  projectile,  une  calotte  de  cuivre  mince  sem- 
blable à celle  qui  empêche  les  fuites  par  la  fermeture. 
L’expérience  pratique  a complètement  justifié  la  prévision 
de  l’inventeur  de  cette  application  ; celte  addition  à une 
cartouche  déjà  coiffée  de  la  calotte  de  fermeture  , a suffi 
pour  augmenter  de  près  d’un  tiers  la  portée  des  fusils. 
La  quantité  de  poudre  ainsi  placée  entre  deux  calottes 
peut  être  considérablement  diminuée,  tant  sont  biencon- 
tenoset  utilement  employés  les  produits  de  la  combustion 
de  la  poudre. 

bous  ne  finirons  pas  cet  article  sans  dire  un  mot  des  ar- 
mes à veut,  oon  pour  en  donner  la  description,  mais 
pour  faire  entre  elles  et  les  armes  à feu  un  rapprochement 
qui  fera  peut-être  mieux  comprendre  uotro  pensée  sur  le 
mode  utile  d'application  des  forces  aux  corps  à mettre  en 
mouvement.  Nous  nous  bornerons  à livrer  aux  lecteurs 
celle  réflexion,  c’est  que  dans  le  fusil  à vent,  le  projec- 
tile est  lancé  par  de  l'air  comprimé  à peine  à quarante 
atmosphère*  aussi  loin  au  moins  qu'avec  les  gaz  déve- 
loppés par  la  poudre  dans  l'arme  à feu  sous  de»  pressions 
de  cinq  mille  atmosphères  suivant  quelques  auteurs,  de 
vingt  mille  suivant  certains  autres.  Un  emploi  de  la  puis- 
sance beaucoup  moins  utile  dans  l’arme  à feu  que  dans 
l'arme  à vent,  peut  seul  expliquer  la  similitude  des  effets 
obtenu*  par  des  forces  tellement  différentes.  Disons  donc  , 
en  terminant,  que  ce  sont  nos  poudres  soi-disant  si  parfai- 
tes, qui  encore  aujourd'hui  ont  bien  plus  besoin  de  per- 
fectionnement que  nos  fusils.  Baro*  Sécviia. 

rc.HTLL.  Y . Bois  i* k teinture. 

r vt  ai  b.  {Agriculture)  bois  qu’on  laisse  croître  jusqu’au 
maximum  de  sa  croissance.  Los  chênes,  les  frênes,  les 
bélres,  les  pins,  les  sapins  et  les  mélèzes  sont  presque  les 
seuls  arbres  qu’on  élève  en  futaie,  parce  que  ce  sont 
Ceux  qui  fournissent  les  meilleurs  bois  pour  la  charpente 


des  maisons  et  des  vaisseaux;  mais  toutes  les  espèces  in- 
férieures s’y  trouvent  presque  toujours  mêlées  et  sont , à 
des  époques  déterminées,  l’objet  d'exploitations  dont 
l’ordre  constitue  les  futaies  sur  taillis  , distinctes  des  fu- 
taies pleines. 

Dans  l’aménagement,  on  compreud  sous  la  dénomina- 
tion de  futaies,  les  cantons  composés  soit  de  bois  k feuil- 
les, soit  de  bois  k aiguilles,  où  les  arbres  provenus  de 
semence  sont  conservés  jusqu'à  leur  entier  accroissement , 
pour  n’élrc  exploités  qu’a  près  l'avoir  atteint.  Daus  les 
exploitations  on  a soin  : 

1®  De  ne  couper  annuellement  qu’une  portion  du  tout, 
de  manière  à assurer  l'entretien  des  forêts  et  la  conti- 
nuité des  produits. 

2»  De  favoriser  dans  chaque  coupe  les  repeuplements 
naturels,  d’aprTs  les  règles  de  l'art. 

3®  De  ne  pas  négliger  les  cultures  artificielles. 

Il  est  nécessaire  , à cet  effet , de  s'assurer  exactement 
du  degré  d'accroissement  auquel  chaque  espèce  de  bois 
peut  parvenir  dans  chaque  position  , ainsi  que  de  l’état 
général  de  la  forêt  qu'il  s'agit  d’aménager. 

Ou  commence  d'abord  par  éclaircir  petit  à petit  la 
partie  de  la  futaie  qui  doit  être  mise  en  exploitation  , et 
qui  ne  doit  être  entièrement  dépouillée  des  vieux  arbres 
que  lorsqu'elle  sera  suffisamment  garnie  de  bonnes  re- 
crues; et  l'on  aura  soin  d'établir  une  juste  proportion 
entre  les  portions  que  I on  entame  et  les  coupes  annuel- 
les , d’après  leur  étendue.  Aiusi , si  uue  futaie  était  amé< 
nagée  à 150  ans  , et  qu'elle  dût  être  abattue  à blanc  élue, 
ou  se  bornerait  chaque  année  k couper  un  150®  de  celle 
futaie  ; mais  il  n’en  est  pas  ainsi  dans  les  futaies  qu’on 
u’exploite  que  petit  à petit,  pour  laisser  au  terrain  le 
temps  de  se  réensemencer.  On  forme  d'abord  une  pre- 
mière'éclaircie,  qui  porte  le  nom  de  coupe  sombre  ou 
coupe  d'eneeniencement.  Celte  première  coupe  est  suivie 
d'une  seconde  qui  porte  le  nom  de  coupe  secondaire , et 
enfin  arrive  la  troisième  qui  est  la  coupe  définilive.  Du- 
rant ces  intervalles , les  graines  qui  tombent  des  arbres 
ont  le  temps  de  bien  lever,  et  les  plants  prennent  une 
hauteur  cl  une  consistance  qui  les  met  à l’abri  du  froid, 
des  chaleurs  et  des  ouragans.  Mais  on  ne  peut  espérer  des 
repeuplement!',  lorsqu’on  met  à nu  une  coupe  tout  entière, 
sans  rien  laisser  pour  l'ensemencement  naturel,  pour  les 
abris  et  pour  l’ombre , et  quand  d’ailleurs  oo  néglige  de 
protéger  la  coupe  contre  les  ravages  des  animaux. 

Chez  les  anciens , les  forêts  de  haute  futaie  étaient, 
comparativement  aux  richesses  du  temps,  uu  objet  impor- 
tant de  reveuu  par  le  gland  et  la  faiue  qu’elles  rappor- 
taient. Cet  état  de  choses  subsiste  eucore  dans  plusieurs 
parties  de  la  France,  et  notamment  dans  le  département 
du  Var.  La  glandéu  et  le  pâturage  d’une  haute  futaie  de 
chênes  rapporteol  annuellement  10  fr.  par  hectare , terme 
moyen.  On  a laissé  les  arbres  s'élever  en  massifs  de  haute 
futaie  dans  les  lieux  ou,  faute  de  débouchés,  le  taillis  est 
sans  valeur  , et  ou  l'on  n’a  pas  besoin  de  cultiver  de  nou- 
velles terres.  Des  arbres  susceptibles  d’étre  façonnés  en 
uierrafns,  en  planches  , en  ouvrages  divers,  peuvent  sup- 
porter des  frais  de  transport  assez  considérables  , Candie 
que  leur  abatage  prématuré  produirait  à peine  les  frais 
d'exploitation.  Les  beaux  massifs  de  haute  futaie  qui  se 
voient  dans  les  vallées  du  canal  du  Centre  cl  en  Alsace  , 
contiennent  160  arbres  âgés  de  150  à 200  ans , par  hcc- 
| tqrc , indépendamment  d'une  cculaine  de  petits  arbres  qui 
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GALLE  (NOIX  DE). 

ont  crû  dam  Ici  clairières.  Il  est  à remarquer  ici  que  le 
ebéoe  occupe  plus  d’espace  que  le  bétre  dans  les  massifs. 

Les  forestiers  allemands  sont  persuadés  que  les  forêts 
composées  de  plusieurs  espèces  d'arbres  sont  exposées  à 
de  graves  inconvénients,  résultant  de  l'inégale  croissance 
des  arbres  dont  les  plus  forts  épuisent  les  plus  faibles , 
tandis  que  dans  une  forêt  pure  les  arbres  étant  égaux  en 
force  se  répartissent  mieux  les  sucs  nourriciers  ; d'un 
autre  côté,  les  forêts  mélangées  offrent  des  bois  différents, 
applicables  à une  plus  grande  diversité  de  besoins  et  de 


JL 


*3 


destinations.  Il  convient  rarement  de  faire  des  mélanges 
dans  un  mauvais  terrain  , qui  ne  doit  porter  que  l'espèce 
qui  lui  convient  le  mieux.  Les  règles  qui  tendent  soit  à 
former  et  à conserver  des  forêts  pures,  soit  à les  mélanger 
avantageusement , ne  reçoivent  malheureusement  aucune 
application  dans  les  forêts  de  nos  contrées  , et  l’on  y con- 
serve sans  discernement  toutes  les  espèces  d'arbres , 
même  celles  qui  conviennent  le  moins  au  sol  oü  elles  vé- 
gètent. (y.  Aiients,  Alt* agirent , Exploitation  , Fo- 
rêts, etc.)  Soclarge  Bodin. 
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gabarit.  ( Technologie.)  Quand  on  doit  avoir,  pour  la 
construction  d'un  bateau  ou  le  moulage  d’une  pièce 
coulée,  un  profit  d’une  forme  déterminée,  on  se  le  pro- 
cure facilement  en  réunissant  ensemble  un  nombre  de 
planches  suffisantes,  auxquelles  on  donne  la  forme  voulue 
en  creux,  si  l’objet  à établir  est  lui-méme  en  relief,  et 
en  relief , au  contraire , quand  la  pièce  à confectionner 
doit  être  en  creux.  Fox.  BATEAUxet  Fondeur. 

GALÈNE.  V.  PlORR. 

calipot  ou  barras.  — On  donne  ces  noms  à la  téré- 
benthine du  pinus  mnritima , solidifiée  sur  l'arbre.  Le 
galipot  est  en  masses  irrégulières  , aplaties  ou  en  larmes , 
à surface  très-inégale,  translucides  , de  couleur  jaune  de 
soufre.  Il  est  très-fragile,  cl  sa  poussière  s'attache  facile- 
ment aux  doigts,  qu'elle  rend  récbes.  U se  ramollit  sous  la 
dent , possède  une  saveur  légèrement  amère  et  âcre  , et 
une  odeur  désagréable  de  résine.  Le  galipot  est  très-fu- 
sible, inflammable  et  soluble  dans  l’esprit  de  vin.  Il  jouit , 
au  reste,  de  toutes  les  propriétés  de  la  colophane  , dont 
il  ne  diffère  probablement  que  parce  qu'il  relient  un  peu 
d'huile  volatile  de  térébenthine.  Sa  composition  doit  aussi 
être  la  même,  et  H doit  être  produit  tout  aussi  bien  par 
la  partie  fixe  de  la  térébenthine  , que  par  de  l'huile  volatile 
épaissie  en  se  combinant  à l'oxygène  de  l'air  ; car,  dans 
ce  cas , elle  se  transforme  en  véritable  colophane. 

Le  fealipot  nous  vient  des  landes  de  Bordeaux;  on  le  re- 
cueille sur  les  écorces  des  pins,  quelquefois  en  entamant 
ces  dernières,  dont  les  débris  restent  mêlés  avec  lui.  On 
en  distingue  deux  variétés  dans  le  commerce  : une , en 
sorte , qui  est  impure , mêlée  d'écorces  ; l'autre  , en  lar- 
mes t qui  a été  choisie  dans  la  première. 

Mous  recevons  le  galipot  dans  des  fûts  de  bois  de  pin, 
de  75  à 300  kilogrammes. 

Le  galipot  est  employé  dans  la  fabrication  des  vernis 
commuiis , et  on  devrait  le  substituer  à la  térébenthine 
dans  celle  de  la  cire  à cacheter.  A.  Baudriroxt. 

galle  (noix  db).  (Commerce.)  On  désigne  sous  ce 
nom  diverses  excroissances  que  l’on  recueille  sur  plusieurs 
espèces  de  chênes.  Selon  leur  nature  elles  se  développent 
dans  les  bourgeons , à l’aisselle  des  pétioles , sur  les  feuil- 
les ou  sur  le  fruit  de  l’arbre,  et  sont  toujours  ducs  à la 
piqûre  d’un  insecte  du  genre  cxnips  de  Linné , ou  du 
genre  diplolcps  de  Geoffroy,  et  de  l’ordre  des  hyméno- 
ptères. L’insecte  dépose  scs  œufs  sur  l’écorce  ou  dans  lo 
bourgeon  ; ils  se  développent  en  s’entourant  d’une  espèce 
de  tubercule  qui  est  la  galle  elle-même  , qui  s'accroît  jus- 
qu'à ce  qu'ils  aient  subi  leurs  métamorphoses  ; alors  ils  en 
percent  la  paroi  et  s'échappent;  passé  cette  é|K>que  la  galle 
j âlit,  devient  ipoiua  dense,  moins  astringente,  et  pegd 


ainsi  successivement  les  qualités  qui  la  font  rechercher. 

Il  résulte  du  mode  de  formation  des  galles,  qu’elles  sont 
dues  à une  extravasation  des  sucs  des  végétaux  et  qu’elles 
doivent  présenter  une  organisation  ou  au  moins  un  tissu 
homogène  ; c’est  en  effet  ce  que  l'on  observe  : une  galle 
de  bonne  nature  présente  une  cassure  entièrement  grenue, 
brillante  au  soleil,  et  qui  offre  1 peine  quelques  différences 
vers  la  périphérie  , où  les  matériaux  extravasés  ont  dû  su- 
bir une  modification  de  la  part  de  l'air. 

Les  galles,  quelles  qu'elles  soient,  renferment  toutes 
beaucoup  de  tannin,  qui  les  rend  propres  soit  à être  em- 
ployées pour  teindre  en  noir,  soit  pour  tanner  les  peaux. 

Les  galles  d'Alep,  qui  sont  les  plus  recherchées,  ont  été 
soumises  à l'analyse  par  Davy,  qui  a trouvé  que  sur  500 
parties , il  y en  avait  185  qui  étaient  solubles  dans  l'eau. 
Le  reste  était  d'apparence  ligneuse  et  a donné  beaucoup 
de  carbonate  de  chaux  par  l’incioération. 

La  matière  soluble  était  formée  de  : 


£ 


Tannin,  150 

Acide  gatlique , uni  à un  peu  d'extractif,  31 

Mucilage  et  matière  rendue  insoluble  par  l’éva- 
poration , 12 

Carbonate  de  chaux  et  substance  saline,  12 

A celte  époque  on  connaissait  malles  propriétés  du  tan- 
nin et  de  l'acide  gallique  ; on  ignorait  que  le  premier  pou- 
vait, en  absorbant  de  l’oxygène  et  perdant  du  carbone,  se 
convertir  en  acide  gallique.  On  n’avait  même  pas  de  pro- 
cédé bien  exact  pour  séparer  ces  deux  corps;  mais,  quoi 
qu'il  en  soit , cette  analyse  ne  démontre  pas  moins  que  • 
presque  toute  la  partie  soluble  de  la  noix  de  galle  est  for- 
mée de  substance  tannante. 

Les  observations  précédentes , qui  sont  dues  à M.  J.  Pe- 
louse, permettent  de  comprendre  comment  il  se  fait  que 
les  chimistes  s’accordent  si  peu  sur  la  quantité  d'acide  gal- 
lique contenue  dans  la  noix  de  galle,  Braconnot  en  ayant 


trouvé  jusqu’à  150  parties  dans  500  de  noix  de  galle. 

M.  Pelouse  est  même  porté  à croire  que  la  noix  de  galle 

’m 

e 


ne  contient  primitivement  que  du  tannin  , et  que  si  l'on  y 
trouve  de  l'acide  gallique,  c’est  qu’il  a pu  se  former  par 
le  concours  dcl'humidité  et  de  l'oxygène  de  l'air,  peut-être 
même  pendant  le  cours  des  analyses. 

La  noix  de  galle  est  une  de  matières  les  plus  astringentes 
que  l'on  connaisse.  On  peut  en  partie  la  remplacer  pour 
quelques  usages  : par  le  bablah , qui  est  le  fruit  d'un  mi- 
mosa, par  le  bois  de  campêche,  par  Vavctanùde,  par  l'é- 


corce de  chêne,  etc. 


Les  différentes  espèces  de  galles  que  l'on  trouve  dans  le 
commerce  sont  assez  nombreuses;  on  distingue  : 


' 
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L a galles  d'Alep:  clics  sont  arrondies,  ont  un  diamètre 
qui  Tarie  de  un  à deux  centimètres,  présentent  plusieurs 
tubercules  à leur  surface  et  une  espèce  de  pédoncule  qui 
les  tenait  attachées  â l'arbre.  Celles  dites  en  sorte  sont 
un  mélange  de  galles  noires,  de  galles  vertes  et  dt  galles 
blanches.  Les  premières  sont  les  plus  estimées;  elles  sont 
petites , très-denses  et  très-raboteuses.  Elles  renferment 
presque  toujours  l'insecte  a?ec  lequel  elles  se  sont  dévelop- 
pées, cela  se  reconnaît  à ce  qu'elles  n’offrent  aucune  per- 
foration qui  ait  pu  permettre  sa  sortie.  On  les  emploie  prin- 
cipalement pour  teindre  en  noir.  L et  galles  blanches  sont 
les  plus  grosses  et  les  moins  denses;  les  tubercules  qui  les 
recouvrent  sont  aussi  nombreux , mais  moins  apparents  et 
plus  écartés  que  ceux  de  la  galle  noire,  en  raison  de  l'ac- 
croissement qu'ils  ont  subi.  Elles  sont  bien  moins  estimées 
que  les  précédentes  et  sont  principalement  employées  par 
les  maroquiniers.  Les  galles  vertes  ont  un  aspect  et  des 
qualités  intermédiaires  auxespèces  précédentes.  Elles  sont 
employées  en  teinture  comme  les  galles  noires,  mais  elles 
ne  les  valent  point. 

Les  galles  d’Alep  nous  parviennent  dans  des  halles  en  crin 
du  poids  de  140  à 150  kil.  Quelquefois  on  trouve  des  galles 
noires  toutes  triées  et  renfermées  dans  des  balles  de  crin 
pesant  200  à 250  kil. 

Les£a/fcr<fe&nyrni*ontcomparablesauxgallcsd'Alep 
sous  tous  les  rapports  ; mais  elles  sont  inférieures  en  qua- 
lité. Leur couteurcsl  moins  vive,  leur  surface  moins  rabo- 
teuse. Les  galles  formant  la  variété  blanche  ont  leur  sur- 
face plus  lisse  que  celles  de  même  couleur  qui  viennent 
d'Alep.  L’emballage  est  le  même  que  le  précédent. 

Les  galles  d’Istrie  ont  un  diamètre  qui  dépasse  rare- 
ment un  centimètre;  elles  sont  arrondies  et  allongées  en 
forme  de  poire , vers  le  lieu  de  leur  insertion.  Elles  n'of- 
frent point  de  tubercules  bien  sensibles  et  ont  une  surface 
très-ridée.  Leur  couleur  varie  du  blanchâtre  au  brun,  mais 
elles  sont  généralement  verdâtres;  elles  se  rompent  faci- 
lement et  présentent  on  intérieur  de  couleur  qui  varie  du 
jaune  au  brun,  et  qui  offre  presque  toujours  ces  deux  cou- 
leurs ; la  dernière  dans  le  milieu  de  l'épai»scur  des  mor- 
ceaux , la  première  vers  la  périphérie  et  vers  le  centre  des 
galles.  Les  galles  d'Istric  sont  emballées  dans  une  toile 
légère , et  forment  des  sacs  du  poids  de  75  kil.  environ. 

Les  galles  de  Murée  sont  très-petites  comme  les  précé- 
dentes, elles  sont  peu  denses , leur  cassure  u’esl  point  nette. 
Leur  surface  est  rarement  d'une  couleur  uniforme,  qui  est 
généralement  brune.  Ces  caractères  permettent  de  les  dis- 
tinguer des  galles  d'Alep  avec  lesquelles  on  les  mêle  quel- 
quefois. L’emballage  est  le  même  que  celui  des  galles 
d'/slrie. 

Les  galles  marmorines  sont  petites,  présentent  une 
forme  allongée  d’un  côté  comme  le?  galIcsdcSmyrne,  mais 
elles  s'en  distinguent  par  des  tube  rcules  sensibles  quoique 
peu  saillants.  Leur  couleur  extérieure  est  grisâtre,  mais 
elles  sont  couleur  de  rouille  intérieurement.  Nous  les  re- 
cevons du  Levant  par  la  voie  de  Marseille;  elles  sont  en 
balles  de  crin  du  poids  de  100  à 150  kilog. 

Les  galles  de  France,  légères,  sont  rondes,  lisses  ou 
légèrement  plissées,  sans  tubercules  ; leur  diamètre  est 
d'environ  un  centimètre  et  demi  ; elles  sont  peu  denses. 
Leur  couleur  est  le  jaune  verdâtre  ou  grisâtre.  Ou  les  trouve 
dans  le  commerce  dans  des  sacs  de  toile  de  50  à 75  kilog. 

Les  galles  d’Alep  se  trouvent  sur  le  quercus  infcctorius 
L.  et  semblent  provenir  du  développement  monslrucuxd'uu 


bourgeon  ; les  galles  de  France  se  trouvent  sur  le  quercus 
itex.  M.  Guihourt  pense  qu'il  ne  faut  point  les  confondre 
avec  les  galles  qui  naissent  à l’insertion  des  pétioles,  et  qui 
ont  été  décrites  par  Réaumur,  ni  avec  les  galles  qui  naissent 
sur  les  feuilles  des  ebénes  ordinaires.  Cela  est  évident , 
puisque  les  galles  succulentes  dont  il  parle  se  trouvent  sur 
les  feuilles  du  quercus  robur  L.  qui  est  très-différent  du 
quercus  ilex;  mais  cela  ne  veut  point  dire  qu'elles  ne 
naissent  point  sur  les  feuilles  de  ce  dernier  arbre.  Cette 
opinion  parait  très-probable  parce  qu’elles  sont  entièrement 
dépourvues  des  aspérités  qui  proviendraient  des  folioles 
d'un  bourgeon.  Elles  pourraient  aussi  sc  développer  sur 
les  jeunes  rameaux,  dont  l'épiderme  très-tendre  pourrait 
être  percé  par  le  diplolèpe. 

La  noix  de  galle  subit  peu  de  falsifications  ; il  arrive  pour- 
tant que  l'on  mélange  des  espèces  de  qualité  inférieure 
avec  celles  d'un  prix  plus  élevé.  On  teint  aussi  les  espèces 
blanches  en  les  faisant  passer  dans  une  dissolution  très- 
étendue  de  sulfate  de  fer;  mais  on  peut  reconnaître  celte 
fraude  à leur  peu  de  densité  et  à leur  décoloration  par 
l'acide  chlorhydrique  dilué.  On  dit  aussi  que  l'on  a quel- 
quefois imité  la  noix  de  galle  avec  de  l'argile  ; mais  cette 
fraude  est  trop  grossière  pour  tromper  l'homme  le  moins 
attentif. 

Les  deux  substances  suivantes  peuvent  remplacer  la  noix 
de  galle  dans  quelques  circonstances.  F.  Tajiri.n. 

• A.  lUtoAiao.KT. 

gallon  du  Piémont.  Le  gallon  du  Piémont  est  une 
galle  très-irrégulièrcqui  se  développe  sur  le  gland  du  quer- 
cus robur  L.;  elle  prend  naissance  au  centre  interne  de 
la  cupule,  à l'endroit  mémo  où  le  gland  s'y  insère.  Quel- 
quefois elle  se  développe  à côté;  quelquefois  aussi  elle  le 
fait  périr  ou  le  recouvre  entièrement.  Elle  est  très-irrégu- 
lière, présente  des  saillies  aplaties  , longues,  nombreuses, 
et  une  ouverture  au  sommet  qui  est  opposé  à l'insertion. 
Sa  couleur  est  le  brun  jaunâtre.  Elle  est  employée  pour  le 
tannage  des  cuirs.  On  l'expédie  en  sacs  de  cçrda,  du  poids 
de  90  à 100  kilog.  A.  Baudriront. 

GALLOIS  DU  LEVAJTT  OU  DE  TURQUIE.  On  Vend  SOUS  CO 
nom  ou  sous  celui  d'avelanède,  la  cupule  du  gland  du 
chêne  vclanl  (quercus  œgylops  L.).  Elle  est  beaucoup 
plus  volumineuse  que  celle  du  gland  du  chéae  de  nos 
forêts,  et  recouverte  d'écailles  saillantes  et  imbriquées. 
Souvent  elle  contient  un  gland  qui  n'a  pu  s'en  détacher. 

L’avclanèdc  sert  pour  le  tannage  et  pour  la  teinture  en 
noir.  Nous  la  recevons  en  sacs  do  toile  appelée  corda, 
pesant 90  â 100  kil.  ; ou  bien  elle  arrive  en  vragucà  Mar- 
seille , d'où  un  l'expédie  dans  des  barriques  et  des  balles  de 
poids  variable.  A.  Baodrieont. 

GALVANISME.  F.  ÉLECTRICITÉ. 

garance.  (Agriculture.)  Rubia.  Genre  de  la  famille 
des  rubiacées,  qui  en  a tiré  son  nom.  Les  botanistes  en 
romptenlune  vingtaine  d'espèces.  Une  seule  a mérité  l'ia- 
térêt  des  agriculteurs,  c'est  la  Garance  des  teinturiers, 
Rubia  tinctorum,  L.,  dont  ta  racine  fournit  un  principe 
colorant,  fort  employé  dans  les  arts.  Celte  racine  est  une 
souche  ou  tige  rampante,  souterraine,  horizontale , ra- 
meuse , de  la  grosseur  environ  du  petit  doigt.  Son  écorce, 
d'une  demi-ligne  d'épaisseur,  est,  ainsi  que  sa  moelle,  d'un 
rouge  intense,  que  la  partie  ligneuse  et  la  lige  ne  présen- 
tent pas.  On  cultive  la  garance  en  grand  daos  plusieurs  dé- 
partements de  la  France  ; mais  la  plus  estimée  est  celle 
qui  vient  de  l'ancien  comtat  Venaissin,  et  particulièrement 
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«le»  environs  d’Avignon,  on  l'on  en  voit  des  plmtaliois 
considérable*.  Tomme  c'esl  dons  lis  racines  que  réside 
l’utilité  de  la  plante,  sa  eulturc  doit  avoir  pour  but  de 
faciliter  il  ce*  racines  îe  moyen  de  s’étendre  et  de  se  mul- 
tiplier; de  11  la  nécessité  d'un  terrain  substantiel,  profond, 
amculili  par  des  labours,  et  même  par  un  défonçage,  et 
secondé  par  des  entrais  nutritifs  cl  excitants.  Lorsque  le 
terrain  a été  bien  préparé,  on  y plante  la  garance,  soit  au 
moyrn  de  graines,  que  leur  dureté  rend  très-lentes  à ger- 
mer, soit  au  moyen  d'éclats  détachés  de  vieux  pieds.  Il 
faut  environ  trois  ans  pour  que  la  racine  ait  acquis  le  degré 
de  mnturlté  qui  rend  parfait  en  elle  le  principe  colorant , 
lequel  Communique,  à l'aide  d'un  mordant,  dont  le  plus 
employé  est  l'alumine , une  belle  teinte  rouge  ou  rose  à la 
soie,  à la  laine  ou  au  coton. 

Dans  les  environs  d'Avignon , la  culture  de  la  garance 
commence  en  mars.  On  ouvre  dans  la  longueur  du  champ, 
avec  la  houe , un  sillon  ou  raie , que  l'on  ensemence.  Celle 
première  raie  ensemencée  , on  en  ouvre  parallèlement  une 
seconde,  dont  la  terre  sert  à recouvrir  la  première.  Ainsi 
pour  une  troisième  et  une  quatrième  raie,  que  l'on  ense- 
mence également.  I.a  cinquième  raie  n’est  point  ensemen- 
cée : c'est  d'elle  que  l'on  tire  toute  la  terre  nécessaire  pour 
Y éborgnage  et  pour  le  chaussage } ou  recouvrement  hiber- 
nal, opération  qui  la  convertit  peu  1 peu  en  un  fossé  large 
de  tout  l'intervalle  qui  sépare  les  deux  raies  extrêmes  de 
deux  sillons  voisins,  on  entend  ici  parx///on  l’ensemble  des 
raies  ensemencées,  au  nombre  de  Dois  1 cinq,  sépares 
par  la  raie  qui  ne  l'est  pas.  Lnc  fois  la  végétation  établie, 
dès  que  la  télé  de  la  tige  a surgi,  les  travaux  de  la  pre- 
mière année  consistent  à éborgner  de  temps  à autre  les 
sillons,  après  la  pluie  surtout , au  moyen  de  quelques  pci-  1 
Idées  de  terré  prises  dans  le  fossé,  puis  A les  sarcler  avec 
soin.  Aux  approches  de  l’hiver,  on  les  couvre  entièrement 
de  terre,  pour  préserver  le  plant  du  froid  : c'est  le  chaus - 
sage.  La  seconde  anuée,  ce  sarclage,  qui  est  assez  coû- 
teux, devient  moins  nécessaire  et  plus  facile,  se  bornant 
1 arracher  A la  main  les  plantes  élevées  qui  dominent  la 
plantatioo.  Celle  plantation  a employé  quinze  ou  seize 
livres  de  graine  par  écornée,  ou  dix-teplième  d'hectare. 
Elle  g’est  vendue  jusqu’à  80  ou  90  ceot.  la  livre , somme 
qui  a presque  suffi  A quelques  propriétaires  pour  leur  rem- 
bourser tous  leurs  frais  de  culture.  Elle  mûriten  août.  On 
la  fait  rapidement  sécher,  on  la  monde,  et  on  la  conserve 
avec  soin  Jusqu'au  printemps  suivant. 

L'arrachage  des  racines  doit  sc  faire  lorsque,  le  travail 
de  la  végétation  étant  entièrement  achevé,  le  principe  co- 
lorant y est  convenablement  élaboré.  Cela  n’a  pas  lieu 
avant  le  mois  de  septembre;  ce  ne  sont  donc  quedes  con- 
sidérations étrangères  à celle  de  l'état  physiologique  de  la 
plante,  et  par  lesquelles  le  cultivateur  n'est  que  trop  sou- 
vent dominé,  qui  font  excuser  un  arrachage  prématuré. 
Les  soins  de  cet  arrachage  sont  pénibles  et  coûteux.  Ils  se 
font,  soit  A bras  d'homme,  soit  avec  une  forte  charrue, 
traînée  par  vingt  ou  trente  bétes.  Il  sera  d'autant  plus  ex- 
péditif que  le  sol  aura  été  rendu  plus  maniable  par  la  pluie. 
Avec  la  charrue,  on  peut  arracher  par  jour  la  racine  de 
dix  A douze  éminées  de  terre , et  la  sécher  en  trois  ou  quatre 
jours.  A bras,  un  homme  met  environ  onze  jours  pour 
chaque  éminéc.  Ce  moyen  coûte  un  peu  plus , mais  la  racine 
est  mieux  choisie,  et  le  sol  mieux  exploité. 

La  racine,  séchée,  est  livrée  au  commerce,  soit- entière, 
en  balles  de  990  1 500  kilog.,  soit  en  poudre,  dans  des 


barrique»  de  près  de  200  à 500  ^ilng.  Le  seul  département 
de  Vaucluse  en  fournit  annuellement  plus  de  900  mille 
quintaux,  trente  fabriques  à poudre  en  triturant  chacune, 
par  jour,  de  50  1 60  quintaux. 

Le  soleil  exerce  sur  la  garance  une  influence  remarqua- 
ble ; ainsi,  sa  couleur  va  décroissant  du  rouge  au  jaune 
clair,  de  Smyrnc  à Mlle.  La  rouge  foncée  nous  vient  de 
l’Asie;  la  jaune  rougeâtre  , du  département  de  Vaucluse; 
la  jaune,  du  département  du  Word.  SI  cette  dernière  est 
moins  estimée  sous  le  point  de  vue  de  la  richesse  du  prin- 
cipe colorant,  elle  a des  avantages  particuliers  qui  peuvent, 
dans  certains  cas,  la  faire  préférer  . dans  les  applications 
aux  arts. 

La  garance  rouge  n*a  pu  jusqu’à  présent  être  cultivée 
que  dans  un  seul  village  du  comtat.  Entre  la  rouge  et  la 
jaune,  la  différence  du  prix  de  vente  est  de  6 fr.  par 
quintal.  Soulànce  Bonn. 

garance.  {Chimie Industrielle.)  La  racine  de  garance 
{rubla  llnclontm)  est  devenue  pour  la  teinture  une  ma- 
tière d’une  grande  importance  ; on  peut  par  son  moyen  ob- 
tenir un  grand  nombre  de  teintes  brillantes  et  solides,  flous 
n'avons  pis  ici  à nous  occuper  de  ses  applications, c'est  à 
l'article  ntsmt  que  ce  sujet  doit  être  traité,  mais  à don- 
ner une  idée  sur  sa  nature. 

De  nombreux  travaux  ont  été  faits  depuis  un  certain 
nombre  d'années  sur  les  principes  colorants  de  la  garance, 
et  cependant  on  est  loin  d’être  d’accord  sur  la  nature  et  le 
nombre  des  substances  colorantes  que  renferme  cette  ra- 
cine; l’état  des  choses  est  même  tel.  en  ce  moment , que 
nous  avons  dû  supprimer  dans  cet  article  une  grande  par- 
tie de  ce  que  nous  avions  l'intention  d'y  réunir;  on  jugera 
si  nous  avons  bien  fait  d’après  le  peu  de  détails  dans  les- 
quels nous  allons  entrer,  surtout  quand  on  considérera  que 
les  matières  colorantes  plus  ou  moins  complètement  pures 
que  l’on  a extraites  de  la  garance  n’ont  pu  jusqu'ici  être 
directement  appliquées  à la  teinture  dans  les  conditions  or- 
dinaires; du  reste,  en  admettant  leur  existence,  il  ne  serait 
pas  surprenant  qu'isolées  elles  jouissent  de  caractères  dif- 
férents de  ceux  qu'elles  offrent  dans  leurs  mélanges  ou  les 
combinaisons  dans  lesquelles  elles  se  trouvent  engagées  dans 
la  plante. 

On  a particulièrement  signalé  dans  la  garance  l’exis- 
tence d’une  matière  remarquable  par  sa  volatilité  et  la 
beauté  des  teintes  qu’elle  produit,  mais  qui  offre  ccci 
de  très-singulier,  qu'elle  est  insoluble  dans  l'eau  d’atun, 
tandis  que  la  couleur  naturelle  de  la  garance  s’v  dissout 
facilement.  Celle  matière  . découverte  par  .MM.  Robiquet 
et  Colin,  a reçu  le  nom  d'a/lzarlnc. 

On  l’obtient,  parmi  plusieurs  autres  procédés,  en  trai- 
tant la  garance  par  l'alcool  , et  épuisant  ensuite  l'extrait 
obtenu  par  l'éther  qui  dissout  une  as«ez  grande  quantité 
d'alizarinc,  mal»  qui  enlève  de  préférence  une  matière 
grasse  qui  l'accompagne  : le  résidu  soumis  A une  douce 
chaleur  donne  des  cristaux  aiguillés  roses  qui  viennent  se 
condenser  sur  les  parois  supérieures  du  vase  dans  lequel 
on  opère. 

L’alizarine  peut  aussi  être  obtenue  en  traitant  la  garance 
par  l'acide  sulfurique  qui  charhonne  les  autres  parties  com- 
posantes, et  n'agit  pas  sur  cette  substance.  Le  produit  lavé 
A l'eau  et  A l’alcool  donne,  par  son  exposition  A une  tem- 
pérature d’environ  250°,  des  aiguilles  d’alizarinc. 

L'alizarine  cristallisée  en  aiguille  est  volatile,  sans  dé- 
composition, peu  soluble  dans  l'eau,  qu'elle  colore  en  rose; 
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(fiMOluble  dans  l'alcool  et  l’éther;  cette  dernière  dissolu- 
tion est  jaune.  La  solubilité  dans  l’eau,  de  l’aliiarine,  est 
diminuée  par  la  présence  d'un  acide  et  du  carbonate  de 
chaux.  Elle  se  dissout  sans  décomposition  dans  l'acide  sul- 
furique concentré,  d’où  Peau  le  précipite. 

Les  dissolutions  de  carbonates  alcalins  dissolvent  de  l’a- 
lizarine,  et  se  colorent  en  violet;  l'ammoniaque  prend  la 
même  teinte. 

L'alizarine  est  Insoluble  dans  Peau  d’alun  ; mais  elle  se 
combine  bien  aux  tissus  mordancés  ; mais  il  faut  que  IVau 
ne  contienne  ni  acide,  ni  carbonate  de  chaux,  et  soit  bouil- 
lante. Si  la  matière  colorante  renfermait  un  peu  de  matière 
grasse,  il  faudrait  délayer  l'alizarine  dans  un  peu  d’alcool. 

M.  Persoz  et  moi  avons  indiqué  dans  la  garance  ('exis- 
tence de  deux  matières  colorantes. 

La  matière  colorante  rouge  peut  s'obtenir  en  délayant 
la  garance  dans  Peau , à laquelle  on  ajoute  90  gr.  d’acide 
sulfurique  par  kilogramme  de  racine,  et  faisant  passerdans 
la  liqueur  de  la  vapeur  d'eao,  pour  la  conserver  bouillante 
pendant  une  demi-heure.  On  transforme  ainsi  en  sucre  la 
gomme  que  renferme  la  garance,  que  l’on  peut  laver  avec 
beaucoup  de  facilité.  Le  résidu,  traité  par  le  carbonate  de 
soude,  donne  une  liqueur  très-foncée  en  couleur  qui,  parun 
acide , laisse  séparer  des  flocons  qui  sont  lavés  et  traités 
par  l’alcool;  le  résidu  de  la  dissolution  de  cette  dernière 
liqueur,  traité  par  Péther,  donne  le  produit  cherché. 

Cette  matière  est  à peine  soluble  dans  Peau  froide,  un  peu 
plus  dans  Peau  bouillante,  très-soluble  dans  Péther,  la  po- 
tasse, la  soude,  l’a  mmon  laque,  les  carbonates  de  potasse  et 
de  soude,  le  proloch’lorure  d’étain  â chaud  , PbydrosulFate 
d’ammoniaque  et  l'acide  sulfurique  concentré.  Les  acides 
étendus  et  Peau  d’alun  ne  la  dissolvent  pas  ; elle  s'unit 
aux  tissus  mordancés.  et  donne  une  couleur  brique  foncée 
très-solide.  Elle  se  décompose  difficilement  par  le  chlore. 

Le  résidu  du  traitement  par  le  carbonate  de  soude  bouilli 
avec  l’eau  d'alun  lui  communique  une  belle  couleur  rose; 
l’acide  sulfuriqucajoutéà  la  liqueur  en  précipite  des  flocons 
roses  qui,  traités  par  l'alcool  cl  l’éther,  donnent  la  matière 
colorante  rose  ou  la  purpurine  de  Colin  et  Robiquet. 

Cette  matière  est  rose,  facilement  soluble  dansl'eau  d’a- 
lun , facilement  décomposée  par  le  chlore,  iosoluble  dans 
les  carbonates  alcalins  et  le  prolochlorurc  d'élain;  soluble 
dans  ce  dernier  sel , auquel  ou  ajoute  de  la  potasse  ; elle 
donne  aux  tissus  des  couleurs  brillantes , mais  peu  solides. 
M.  Robiquet  a prouvé  que  cette  substance  existe  en  grande 
proportion  dans  le  chajaver  que  Pon  emploie  dans  l'Iode 
pour  la  teinture  des  colons. 

M.  Kuhlmann  a désigné  sous  le  nom  de  xanthine  une 
matière  colorante  jaune  qu’il  a rencontrée  dans  la  garance. 

Dans  un  travail  récemment  publié  dans  le  bulletin  de 
la  Société  d*  encouragement  de  Berlin , Runge  admetdani 
la  garance  trois  matières  colorantes,  qu'il  désigne  sotis  les 
noms  de  pourpre , rouge  et  orange , dont  les  propriétés 
sont  opposées,  et  qui  ne  poufraient  produire  de  bous  ré- 
sultats que  dans  leur  état  isolé. 

Il  résulte  de  ses  expériences  : 

1®  Que  le  pourpre  de  garance  ne  souffre  aucune  addition 
de  craie,  et  donne  avec  le  fer  des  couleurs  plus  claires; 

S®  Que  le  rouge  supporte  bien  une  addition  de  craie  et 
de  fer,  et  donne  même  des  teintes  plus  belles  et  plus  pures 
à l’aide  de  ces  substances  ; 

3®  Que  l’orange  ne  supporte  ni  craie  ni  fer  ; 

4®  Que  l'étoffe  de  coton  Imitée  donne  avec  la  moitié , et 


même  moins , de  matière  colorante , des  couleurs  , des 
teintes  aussi  saturées,  et  même  plus,  que  l'étoffe  impré- 
gnée de  mordant  d’alumine  ordinaire  avec  la  tolalilé  de  la 
matière  colorante; 

5®  Que  l’étoffe  de  coton  alunée  est  un  moyen  silr  de  dé- 
terminer le  pouvoir  tinctorial  et  la  valeur  relative  des  sor- 
tes de  garance  qui  se  trouvent  dans  le  commerce. 

Runge  a opéré  sur  Valizarl  du  Levant,  le  munjcct  en 
hottes,  la  garance  d'Avignon  SFF  , celle  de  Hollande 
IRI , A' Alsace  SFF,  A' Avignon  SFFFPP,  la  même  rouge 
pâle  SFF,  et  le  rôthe , hebrstôthe  P,  et  lccimtrôlhe. 

Pourpre.  — Il  est  en  poudre  cristalline  couleur  orange  ; 
il  donne  à l'étoffe  de  cfllon  imprégnée  de  mordant  une 
couleur  pourpre  rouge  brun  foncé,  quand  elle  est  en 
excès,  mais  si  l’étoffe,  au  contraire , se  trouve  en  excès, 
on  obtient  un  rouge  haut  teint  brillant.  Il  donne  avec 
l'eau  d'alun  bouillante  une  dissolution  rouge-cerise , qui 
ne  laisse  rien  déposer  par  refroidissement , si  la  couleur 
n’est  pas  en  excès;  avec  le  carbonate  de  soude, un  rouge- 
cerise , inaltérable  par  tapotasse;  avec  l’acide  sulfurique, 
une  couleur  rouge  haut  teint. 

Chauffé  dans  un  tube  de  verre,  il  fond  en  un  liquide 
visqueux,  brun  foncé,  d'où  s’élèvent  des  vapeurs  rouges 
qui  se  condensent  en  aiguilles  sur  les  parois  des  vases,  en 
laissant  un  résidu  charbonneux;  ces  cristaux  se  dissolvant 
dans  l’eau  chaude  parfaitement  pure,  avec  une  couleur 
rose  foncé,  sont  à peine  solubles  dans  l’eau  froide;  les 
acides  font  passer  cette  couleur  au  jaune;  l'eau  de  puits  ou 
celle  qui  contient  du  carbonate  de  chaux  ne  les  dissout  pas. 

L'alcool  et  l'éther  le  dissolvent  ; par  l’évaporation , ils 
l’abandonnent  en  cristaux. 

L'ammoniaque  donne  une  dissolution  d’un  rouge  magni- 
fique , qui  forme  avec  les  tissus  une  belle  couleur  rose. 

La  potasse  fournit  une  dissolution  d'un  beau  rouge,  qui 
teint  le  coton  non  aluné  en  rose  pâle,  et  le  coton  aluné 
en  rouge  assez  foncé.  Un  peu  de  fer  avive  les  teintes. 

La  craie  et  le  fer  lui  donnent  une  belle  nuance. 

On  l’obtient  en  lavant  la  garance  avec  Peau  i 1 3 ou  1 8®  c., 
la  faisant  bouillir  avec  une  forte  dissolution  d'alun, 
précipitant  par  l'acide  sulfurique , lavant  le  précipité  avec 
l'eau  ou  l'acide  bydrochloriquc  très-faible,  dissolvant  dans 
l'alcool , laissant  cristalliser,  et  redissolrant  une  deuxième 
fois. 

bouge.  — Il  est  à l’état  d’une  poudre  cristalline  Jaune 
brun;  il  «tonne  à l'étoffe  de  colon  imprégnée  de  mordant 
une  couleur  rouge  foncé , quand  la  couleur  est  en  excès, 
et  rose  brique , quand  c'est  l'étoffe.  Il  est  insoluble  dans 
l'eau  d’alun , soluble  dans  la  potasse  , avec  laquelle  il  donne 
une  très-belle  couleur  bleu  violet  ; dans  le  carbonate  de 
soude,  la  liqueur  est  rouge,  et  devient  bleue  par  la  po- 
tasse; dans  l’acide  sulfurique,  la  liqueur  est  d’un  rouge 
brique. 

Il  se  fond  en  une  liqueur  orange  foncé , et  se  volatilise 
en  aiguilles  rouge  orangé  , sans  laisser  de  charbon. 

Il  se  dissout  dans  l’eau  parfaitement  pure  et  chaude, 
et  sc  dépose  en  partie,  par  refroidissement,  en  flocons 
jaune  orangé.  Les  acides  changent  la  teinte  foncée  en 
jaune  clair.  Les  eaux  calcaires  dissolvent  le  rouge  de  ga- 
rance en  rouge  foncé  pourpre,  qui  donne  une  laque  colo- 
rée en  bleu;  le  coton  aluné  y prend  une  teinte  rouge  foncé 
brillant. 

Le  rouge  de  garance  se  dissout  dans  l’alcool  et  l'éther, 
en  donnant  une  couleur  Jaune  rougeâtre,  cl  sc  sépaïc  en 
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cristaux  par  l'évaporation  ; dans  les  acides  étendus  avec 
une  couleur  jaune , il  s'en  sépare  en  flocons  jaune  orangé 
par  refroidissement  : dans  l'ammoniaque,  avec  laquelle  il 
forme  une  liqueur  rouge  pourpre , qui  donne  sur  le  coton 
un  rose  foncé  sans  éclat  ; et  avec  le  coton  «luné . un  rouge 
sans  vivacité;  dans  la  potasse , avec  une  couleur  bleue 
violette. 

La  solution  spirilueuse  du  rouge  de  garance  donne  sur 
le  coton  un  jaune  de  rouille  qui , par  les  alcalis  causti- 
ques, et  surtout  la  baryte,  fournil  une  belle  couleur  lilas. 

On  prépare  le  rouge  de  garance  en  faisant  bouillir  la 
garance  lavée,  avec  de  l'eau  d'alun  bouillante , qui  forme 
un  précipité  contenant  du  pourpre  et  du  rouge;  le  faisant 
bouillir  à plusieurs  reprises  avec  de  l'acide  liydrorhlorique 
faible;  lavant  et  traitant  par  l'alcool  chaud  le  dépôt , lavé 
avec  de  l'alcool  froid,  et  bouilli  avec  de  l'eau  d'alun,  jus- 
qu'à ce  que  la  liqueur  ne  se  colore  plus  ; le  résidu , dissous 
dans  l'éther , donne  par  l'évaporation  la  couleur  cher- 
chée. 

Orange. — il  est  en  poudre  cristalline,  donne  au  coton 
mordancé  un  rouge  orangé  brillant , quand  la  couleur 
est  en  excès , et  la  même  teinte  plus  pâle,  quand  c'est  le 
tissu.  L’eau  d'alun  bouillante  le  dissout  avec  une  teinte 
rouge  orangé , qui  ne  dépose  rien  par  le  refroidissement. 
Il  se  dissout  dans  la  potasse  en  rose  foncé;  dans  le  carbo- 
nate de  soude,  en  orange;  dans  l'acide  sulfurique,  en 
jaune  orange. 

Chauffé  dans  un  tube,  il  se  sublime  en  une  masse  brun 
rouge  , qui  laisse  du  charbon  par  une  nouvelle  sublima- 
tion. 

Il  se  dissout  dans  l'eau  parfaitement  pure,  à chaud; 
une  petite  quantité  se  précipite  par  refroidissement;  la  li- 
queur est  jaune.  Il  se  colore,  à l'aide  de  la  chaleur,  en 
rouge,  par  l'eau  calcaire,  et  son  pouvoir  colorant  est  affai- 
bli ou  tout  à fait  annihilé  suivant  la  quantité  d'eau  ; dans 
l'éther,  d’où  il  se  sépare  par  l'évaporation , en  poudre 
cristalline  jaune  haut  teint;  dans  l'alcool  chaud,  en  jaune 
haut  teint , la  majeure  partie  se  précipite  en  cristaux  ; dans 
les  acides  étendus,  chauds,  en  jaune,  la  majeure  partie 
se  dépose  par  refroidissement;  dans  l'ammoniaque,  en 
rouge  brun,  par  l'évaporation , l'orange  se  précipite  en 
flocons  jaunâtres;  celle  dissolution,  appliquée  sur  l'étoffe 
alunée,  donne  une  couleur  orange  mate;  dans  la  potasse  , 
en  rouge  rose  foncé,  qui  devient  orange  par  le  contact  de 
Pair. 

Le  fer  et  la  craie  nuisent  i la  pureté  des  teintes  don- 
nées par  celte  couleur. 

Ou  l'obtient  en  traitant  de  l'alizari  entier  par  8 parties 
d'eau  à 15°  c. , qu'on  abandonne  pendant  seize  heures.  La 
liqueur,  rouge  brun,  est  passée  au  travers  d'une  mousse- 
line , et  l'alizari  remis  en  macération  avec  la  même  quan- 
tité d’eau  ; on  réunit  les  liqueurs,  que  l’on  jette  sur  le  fil- 
tre, qui  relient  une  grande  quantité  de  petits  cristaux  jaune 
orangé , qu'on  lave  bien  avec  de  l'eau  froide  , et  que  l’on 
fait  bouillir  ensuite  avec  de  l'alcool , qui  laisse  déposer 
par  le  refroidissement  l'orauge  de  garance,  qu'on  lave 
avec  de  l'alcool  faible  froid , jusqu'à  ce  qu'il  se  dissolve 
dans  l'acide  «ulfuriquc  avec  une  couleur  jaune  pur. 

Les  essais  faits  i la  demande  de  la  Société  par  des  tein- 
turiers ont  donné  des  résultats  qui  ne  s’accordent  pas  com- 
plètement avec  ceux  qui  oui  été  obtenus  par  Rungc;  d'un 
autre  côté,  M.  Bcrzélius  a trouvé  récemment  dans  la  ga- 
rance trois  matières  colorantes  rouges,  susceptibles  de  se 


sublimer,  et  qui  paraîtraient  constituer  par  leur  métaugo 
l'alizarioe. 

Cette  divergence  de  résultats  nous  oblige  à renvoyer  à 
l'article  Teinture  ce  qui  a rapport  à celle  importante  ma- 
tière tinctoriale.  D'ici  i l’époque  de  la  publication,  il  sera 
peut  être  possible  de  donner  quelque  chose  de  positif  à ce 
sujet. 

La  garance  sc  trouve  habituellement  dans  le  commerce 
en  poudre,  que  l'on  tasse  le  plus  fortement  possible  dans 
les  tonneaux  qui  la  renferment  ; on  doit  avec  le  plus  grand 
soin  éviter  qu'elle  ne  se  trouve  dans  les  lieux  humides,  ou 
elle  s'altère  fortement.  U.  Gaultier  de  ClacBRT. 

garantie.  /'.  Responsabilité. 

garantie.  ( Législation  commerciale.)  Les  matières 
d’or  et  d'argent , sous  quelque  forme  qu'elles  paraissent 
dans  le  commerce . doivent  porter  l'empreinte  légale  de 
leur  titre,  c'est-à-dire  de  la  quantité  proportionnelle  de 
fin  qu'elles  renferment  ; c'est  ce  qu’on  nomme  la  garantir t 
parce  qu'en  effet  celte  empreinte  est  daus  la  circulation  le 
signe  de  reconnaissance,  le  gage  de  la  fabrication  qui  ga- 
rantit les  droits  entre  l'acheteur  cl  le  vendent. 

La  matière  est  brute  ou  fabriquée  : brute,  elle  est  pré- 
sentée en  lingots  sur  lesquels  on  inscrit  avec  le  poinçon  le 
nom  de  l’cssaycur  ou  des  essayeurs,  car  l'acbeteur  et  le 
vendeur  emploient  le  plus  souvent  chacun  leur  essayeur, 
pour  vérification  de  la  quantité  de  fin  d'or  ou  d'argent 
qu'ils  ont  reconnue.  Si  les  essayeurs,  qui  sont  des  officiers 
du  commerce,  ne  sont  pas  d’accord  entre  eux,  on  peut 
avoir  recours  à un  essayeur  de  la  garantie,  qui  est  un 
officier  de  l'administration;  et  enfin,  dans  le  cas  où  les 
parties  ne  s'en  rapporteraient  pas  à ce  dernier,  l'admi- 
nistration des  monnaies  est  appelée  à juger  en  dernier 
ressort,  en  faisant  faire  l'essai  dans  ses  laboratoires.  Tou- 
tefois l'administration  des  monnaies  n'intervientquecommc 
vérification  des  essayeurs  de  la  garantie , qui  sont  des 
agents  sous  sa  dépendance  , et  non  des  essayeurs  du  com- 
merce, qui  exercent  une  profession  libre, après  toutefois 
qu'ils  ont  obtenu  un  brevet  de  capacité. 

La  matière  fabriquée  constitue  la  monnaie , et  les  ou- 
vrages d’orfèvrerie  ou  de  bijouterie.  La  monnaie , par 
lu  droit  du  fabrication,  appartient  exclusivement  aux  gou- 
vernements. porte  par  le  fait  même  son  litre  légal,  qui 
dépend  de  l'État  qui  en  a fait  l'émission,  et  aussi  de  l'an- 
née oii  cctle  émission  a eu  lieu,  parce  qu'il  y a eu  souvent 
divers  changements  ou  altérations  dans  le  titre  des  mon- 
naies. L’essai  des  pièces  de  monnaie,  qui  a toujours  lieu 
avant  leur  mise  en  circulation , appartient  aux  essayeurs 
attachés  aux  hôtels  des  monnaies,  qui  contrôlent  ainsi  les 
opérations  des  agents  de  la  fabrication. 

Les  ouvrages  d'orfèvrerie  et  de  bijouterie  soumis  à une 
garantie  légale  doivent  donc  être  contrôlés  par  les  seuls 
agents  de  l'administration  : les  essayeurs  qui  coopèrent  la 
vérification  sc  nomment  pour  cela  essayeurs  de  la  ga- 
rantie. Outre  les  poinçons  de  litre  que  l'administration 
fait  apposer,  chaque  fabricant  doit  revêtir  de  sa  marque 
particulière  les  objets  sortant  de  ses  ateliers. 

La  loi  qui  régit  tes  litrrs  des  ouvrages  fabriqués  u'est 
pas  la  même  pour  tous  les  pays.  En  Angleterre,  dans  plu- 
sieurs États  de  l'Allemagne  et  en  Italie  particulièrement , 
la  fabrication  habituelle  est  à un  titre  beaucoup  plus  bas 
que  celle  de  France  on  de  Genève.  Ed  France  même  . au- 
trefois, le  titre  o'était  pas  le  même  eu  province  qu'à  Paris, 
et  aussi  l'on  voit  qu'on  donnait  plus  de  prix  à l'argenterie 
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ou  aui  bijoux  portant  le  poinçon  de  Taris.  Ou  doit  dire 
aussi  que  la  garantie  imposée  par  les  gouvernements  sur 
ces  sortes  d'ouvrages  n'a  pas  précisément  une  loi  générale; 
par  exemple,  en  Angleterre  , la  garantie  ne  porte  pas  sur 
tous  les  objets  ; elle  est  Facultative  dans  d'autres  pays, 
c'est-à-dire  que  le  fabricant  est  libre  de  présenter  à la  cir- 
culation des  ouvrages  avec  garantie  ou  sans  garantie.  Dans 
le  premier  cas,  il  s'assujettit  aux  titres  voulus  par  la  loi; 
dans  l’autre,  il  est  le  seul  régulateur  et  le  seul  garant  du 
titre,  comme  il  arrive  chez  nous  pour  les  ouvrages  de 
plaqué. 

Eu  France,  où  depuis  plusieurs  siècles  tous  les  ouvrages 
d'orfèvrerie  et  de  bijouterie  sont  assujettis  à la  marque,  les 
fabricants  doivent  les  présenter  au  bureau  de  garantie  de 
leurs  départements.  Là  ils  sont  vérifiés  par  l'essayeur,  cl 
sur  son  certificat,  qui  exprime  le  nom  et  la  demeure  du 
fabricant , le  titre  légal  reconnu , le  nombre  et  le  poids  des 
pièces,  le  poinçon  de  l’État  est  apposé  sur  chacune  des 
pièces  par  les  contrôleurs  de  la  garantie , qui  sont  des 
agents  de  l'administration  des  contributions  indirectes,  et 
qui  perçoivent  en  même  temps  le  droit  au  profit  de  l'Étal. 
Le  poinçon  est  différent  pour  la  fabrication  de  Paris  et 
celle  des  départements,  comme  aussi  suivant  que  l'ou- 
vrage est  en  or  ou  en  argent , et  suivant  son  titre.  Au  bout 
d’un  certain  nombre  d'années . afin  d’éviter  la  contrefa- 
çon, on  change  les  poinçons,  c’est  ce  qu'on  appelle  la 
recense,  parce  qu'alors  les  contrôleurs  viennent  dans  les 
ateliers  faire  vérification , et  apposer  le  poinçon  de  re- 
cense. 

Les  pièces  dont  le  volume  est  assez  considérable  pour 
que  le  poinçon  y soit  facilement  appliqué,  le  reçoivent 
toutes;  mais  les  chaînes,  par  exemple,  ne  sont  poinçon- 
nées que  de  pied  en  pied. 

Pour  les  objets d'orftvrcrie  qui  en  sont  susceptibles,  tels 
sont  principalement  les  couverts,  les  fabricants  laissent 
une  languette , que  coupc  l'essayeur.  Pour  les  autres , 
tels  que  les  plats,  timbales , etc.,  l'essayeur  fait  gratter 
sur  chaque  pièce,  et  c’est  sur  les  languettes  ou  sur  les  ro- 
gnures qu'il -prend  sa  pièce  d’essai  pour  faire  son  opéra- 
tion, après  quoi  les  résidus  et  les  boulons  d'essai  doivent 
être  rendus  exactement.  Dans  les  menus  ouvrages  en  or 
ou  en  argent , qui  ne  sauraient  être  soumis  à l'essai  rigou- 
reux, on  se  contente  d'essayer  avec  la  pierre  de  touche, 
par  comparaison  avec  un  morceau  d'or  ou  d'argent  au  ti- 
tre, que  l’on  nomme  à cause  de  cela  touchau  de  compa- 
raison. A'.  Essiteur. 

La  loi  admet  (rois  titres  pour  l'or,  et  deux  pour  l'ar- 
gent. 

Le  titre  premier,  pour  l’or,  doit  contenir  920  millièmes 
do  fin;  le  titre  deuxième,  040  millièmes,  et  le  titre  troi- 
sième 750  millièmes.  Ou  accorde  5 millièmes  de  tolé- 
rance, et  encore  , dans  les  ouvrages  en  creux  et  qui  exi- 
gent beaucoup  de  soudure,  on  tolère  le  titre  à 729  millièmes 
1/2,  ou  17  c.  1/2.  Le  troisième  titre  est  presque  le  seul 
employé  pour  les  ouvrages  de  bijouterie. 

Pour  l’argent,  le  titre  premier  doit  contenir  950  milliè- 
mes de  fin,  et  le  titre  deuxième  800  millièmes.  Le  titre 
premier  est  presque  toujours  employé  pour  les  ouvrages 
d'orfèvrerie  destinés  aux  aliments,  etc.;  le  deuxième  titre 
est  ordinairement  réservé  pour  les  menus  ouvrages  d'or- 
nement. On  accorde  5 millièmes  de  tolérance  sur  l’argent. 

Lorsque  les  ouvrages  présentes  ne  sont  poiut  au  dernier 
litre  légal,  l'essayeur  est  tenu  de  les  faire  briser;  comme 


aussi  lorsqu’on  y a introduit  des  corps  étrangers  ; et  dans 
ce  cas  , attendu  qu'il  y a fraude  évidente,  on  doit  dénon- 
cer le  fourré  à la  police,  qui  en  dresse  procès-verbal , el 
fait  poursuivre  le  fraudeur  devant  les  tribunaux. 

La  destruction  de  l'ouvrage  ne  peut  être  faite  qu'en  la 
présence  du  fabricant.  S’il  croit  que  l'essayeur  n'a  pas 
opéré  convenablement,  il  a te  droit  d'en  appeler  à l'admi- 
nistration de  la  monnaie , qui  décide  en  dernier  ressort , 
après  avoir  fait  faire  un  contre-essai  dans  son  laboratoire. 
Dans  le  cas  ou  l'essayeur  serait  condamné,  les  frais  sont  à 
sa  charge. 

Les  essayeurs  de  la  garautie  sont  responsables  de  leurs 
opérations , ainsi  que  de  toutes  détériorations  de  marchan- 
dises qui  ne  seraient  pas  nécessitées  par  l’opération  de  l'es- 
sai. Les  objets  qui  leur  sont  présentés  sur  une  note  signée 
du  fabricant,  contenant  le  nombre  et  le  poids  des  pièces, 
sont  également  sous  leur  responsabilité,  tant  qu'ils  sc 
trouvent  entre  leurs  mains.  Les  essayeurs  ne  jouissent 
d'aucun  traitement  ni  indemnité;  le  gouvernement  ne  leur 
accorde  que  le  local  nécessaire  pour  leurs  travaux.  Leur 
rétribution  consiste  uniquement  dans  le  droit  d'essai,  fixé 
par  la  loi.  Le  droit  est  ainsi  réglé  : 

Essai  d'or  à la  coupelle,  5 fr.  » c. 

Essai  d’argenlà  la  coupelle,  * 80 

Essai  d’or  au  touchau,  » 90  — 100 grammes. 

Essai  d'argent  au  touchau,  » 20  — 100  — 

Essai  d’argent  doublé  d'or,  » 40  — 100  — 

Le  droit  de  marque , dit  droit  de  contrôle  , perçu  au  pro- 
fit du  gouvernement  par  les  agents  des  contributions  in- 
directes, est  établi,  d'après  la  même  loi,  à 20  fr.  par 
100  grammes  sur  l’or,  et  à 1 fr.  par  100  grammes  sur 
l'argent,  quels  qu'en  soienl  les  litres,  non  compris  1/10 
en  sus. 

La  loi  qui  régit  la  garantie  est  du  19  brumaire  an  vi. 

BaftClE. 

GAcrRAGE , g AcmEUR , GACVRoiR.  — On  nomme 
gaufrage  une  certaine  disposition  oudulée  ou  d'autre 
forme  que  Ton  donne  au  papier,  à certaines  étoffes , aux 
rubans  et  à d'autres  objets;  le  gaufroir  est  l'instrument 
qui  donne  cette  disposition , et  le  gaufrent  est  l'artisan 
qui  emploie  l'instrument.  Quelquefois  les  étoffes  sont 
gaurrées  lors  de  leur  fabrication,  mais  ce  n'est  point  à 
proprement  parler  ce  qu’on  entend  par  gaufrage , qui 
s'applique  A l’opération  qu'un  fait  subir  à une  étoffe  fa- 
briquée unie.  Les  gaufroirs  sont  faits  en  fer  ou  en  cuivre. 
Autrefois  on  les  faisait  plats,  maintenant  on  préfère  avec 
raison  la  forme  cylindrique.  Dans  i’im  et  l'autre  cas,  la 
surfacedu  gaufroir  est  cannelée  ou  gravée  en  creux,  suivant 
le  dessin  qu’on  veut  produire  en  relief.  Celte  surface  can- 
nelée reçoit  l'étoffe , qui  est  pressée  dessus  par  un  corps 
élastique  quelconque.  Ainsi  un  gaufroir  est  toujours,  quelle 
que  toit  sa  forme,  composé  de  deux  parties,  l’une  qui  im- 
prime, l’autre  qui  soutient  l'objet  à imprimer.  Lorsque  le 
gaufroir  est  plat,  on  le  fait  chauffer  en  le  mettant  sur  des 
charbons  allumés;  lorsqu'il  est  cylindrique,  on  le  fait 
chauffer  en  introduisant  dedans  des  fers  chauds,  ou  bien 
des  charbons  allumés  contenus  dans  un  tube  débouché  qui 
est  suspendu  dans  le  cylindre  cannelé,  de  manière  à ne 
point  tourner  avec  lui.  L'industrie  a varié  les  formes  de 
ces  gaufroirs  et  y apportera  encore  d'autres  modifica- 
tions, ce  qui  fait  qu'il  serait  difficile  d’en  donner  une 
description  bien  exacte,  et  nous  nous  en  dispensons  d’au- 
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tant  plus  volontiers,  que  chacun  peut  s’en  faire  une  idée 
assez  claire  pour  en  construire,  ou  faire  construire  un, 
approprié  5 l’espèce  de  naufrage  qu’il  peut  avoir  à faire. 

L’étoffe  que  l’on  passe  sur  le  gaufroir  doit  être  mouillée, 
et  quelquefois  pénétrée  par  un  apprêt  ou  empesage  qui 
sera  séché  par  la  chaleur  du  gaufroir  : quant  au  papier, 
qui  est  assez  roide  par  Iul-métnc,  on  se  contente  de  l’hu- 
ineclrr.  L’objet  à gaufrer  se  trouve  ainsi  comprimé  entre 
le  cylindre  cannelé  et  le  cylindre  uni.  recouvert  d’un  ou 
plusieurs  draps  tendus  autour,  et  offrant  assez  d’élasticité 
pour  que  le  métal  s'y  imprime  momentanément  durant 
son  contact.  En  sortant  d’cnlre  ces  cylindres  l’objet  est 
gaufré  et  conserve  le  dessin  qu’il  a reçu. 

Les  lingère*  gaufrent  à la  paille , mais  cette  opération 
est  plutôt  un  plissage  des  tuiles  à petits  plis  ronds,  qu’un 
gaufrage  proprement  dit  ; cependant  l’effet  produit  est , à 
peu  de  chose  près , le  même.  Le  tulle  étant  encore  hu- 
mide, on  place  dessus  un  petit  tuyau  de  paille,  un  autre 
en  dessous,  un  troisième  en  dessus  et  ainsi  de  suite  alter- 
nativement , et  on  le  laisse  sécher  dans  cet  état  ; ou  bien 
encore  on  y passe  légèrement  un  fer  chaud.  On  obtient  par 
ce  moyen  un  gaufrage  qui  remplit  bien  son  objet;  les 
pailles  retirées  des  plis  peuvent  servir  d'autres  fois  pour 
la  même  opération,  Oiilkaux. 

gaz  (usines  a).  {Administration.)  Tons  ]«>s  établisse- 
ments d’éclairage  par  le  gaz  hydrogène,  soit  qu'on  y fabri- 
que, soit  qu’on  y conserve  seulement  le  gaz  . sont  rangés, 
par  l’ordonnance  royale  du  20aoiU1S2f,  dans  la  deuxième 
classe  des  établissements  dangereux  . insalubres  ou  in- 
commodes. Ils  sont  donc  soumis  aux  dispositions  des 
règlements  concernant  les  ateliers  classés,  et,  en  outre, 
ils  sont  spécialement  assujettis  aux  mesures  de  précaution 
indiquées  dans  l’instruction  du  ministre  de  l’intérieur 
annexée  à l’ordonnance  précitée. 

Les  précautions  exigées  par  cette  instruction  concer- 
nent particulièrement  les  ateliers  où  s'opère  la  première 
produel  Ion  du  gaz , tes  ateliers  de  condensai  Ion  et 
d’épuration , le  gazomètre , et  les  vases  portatifs  dans 
lesquels  on  comprime  le  gaz. 

Nous  allons  examiner  en  quoi  consistent  ces  précau- 
tions, fort  importantes  sous  le  rapport  de  la  sûreté  pu- 
blique et  de  la  salubrité. 

Ateliers  où  s’opère  la  première  production  du  gaz. 
— Les  ateliers  da  distillation  doivent  être  séparés  des  au- 
tres, et  être  couverts  en  matériaux  incombustibles. 

Les  cheminées  des  fourneaux  doivent  être  élevées  jus- 
qu’à trente-deux  mètres , et  la  disposition  de  ces  four- 
neaux doit  être  aussi  fumivorc  que  possible. 

Il  doit  êlre  établi  au-dessus  de  chaqlfte  système  de  four- 
neau un  tuyau  d’appel  horizontal,  communiquant  d’une 
part  à la  grande  cheminée  de  l'usine,  et  d’autre  part 
venant  s’ouvrir  au-dessus  de  chaque  cornue,  au  moyen 
d'une  botte  de  forme  et  de  grandeur  convenables , de  sorte 
que  la  fumée  sortant  de  la  cornue . lorsqu’on  l’ouvre , 
puisse  se  rendre  par  la  hotte  et  le  tuyau  d’appel  horizon- 
tal dans  la  grande  cheminée  de  l'usine. 

Les  cornues  doivent  être  inclinées  en  arrière,  de  manière 
que  le  goudron  liquide  ne  puisse  se  répandre  sur  le 
devant  au  moment  du  défournemenl. 

Le  coke  embrasé  doit  être  reçu  au  sortir  des  cornues 
dans  des  élouffoirs  placés  le  plus  près  possible  des  four- 
neaux. 

Ateliers  de  condensation  et  d’épuration.  — Il  doit 


être  pratiqué:,  soit  dans  les  murs  latéraux , soit  dans  la 
toiture  des  ateliers  de  condensation  et  d’épuration , des 
ouvertures  suffisantes  pour  y entretenir  une  ventilation 
continue,  et  qui  soit  indépendante  de  la  volonté  des 
ouvriers  qui  y sont  employés.  Han»  la  visite  des  appareils, 
on  ne  doit  faire  usage  que  de  lampes  de  sûreté. 

(/instruction  exigeait  en  outre  que  les  produits  do  con- 
densation et  d’épuration  fussent  immédiatement  transpor- 
tés à la  voirie,  dans  des  tonneaux  bien  fermés,  ou  qu’ils 
fussent  vidés  , soit  dans  les  cendriers  des  fourneaux , soit 
sur  le  charbon  de  terre  qui  se  brûle  dans  les  foyers.  Mais 
cette  disposition  est  tombée  immédiatement  en  désuétude , 
parce  que  l’on  a utilisé  les  produits.  Il  existe,  en  effet, 
dans  chaque  usine,  un  réservoir  -au  goudron,  où  l’on 
conserve  les  résidus  liquides,  qui  sont  vendus  à des 
fabricants,  pour  en  extraire  divers  produits.  L’eau,  qui 
contient  du  carbonate  d’ammoniaque , sert  à fabriquer 
du  sel  ammoniac;  le  goudron  est  desséché  dans  des  appa- 
reils convenables  pour  servir  à la  fabrication  de  divers 
mastics,  et  l’huile  pyrogénéc  qui  résulte  de  cette  distil- 
lation sert,  parmi  d'autres  usages,  à dissoudre  le 
caoutchouc  pour  fabriquer  des  étoffes  imperméables. 

Les  citernes  au  goudron  offrant  des  inconvénients  graves 
pour  le  voisinage,  par  suite  des  infiltrations  qui  s’y 
opèrent,  il  est  Important  qu’elle9  soient  construites  en 
pierre. 

Gazomètre.  — Les  cuves  dans  lesquelles  plongent  les 
gazomètres  doivent  toujours  être  pratiquées  dans  le  sol , 
et  construites  en  maçonnerie.  Il  doit  être  placé  à chaque 
citerne  un  tuyau  de  trop-plein  , afin  d’empêcher  que 
dans  aucun  cas  l’eau  ne  s’élève  au-dessus  du  niveau  con- 
venable. 

Chaque  gazomètre  doit  être  muni  d’un  guide  ou  axe 
vertical , et  être  suspendu  au  moyen  de  deux  chaînes  en 
fer,  reconnues  capables  de  supporter  un  poids  au  moins 
égal  à celui  du  gazomètre. 

Il  doit  être  adapté  à chaque  gazomètre  un  tube  de  trop- 
plein,  destiné  à l'écoulement  dti  gaz  qui  pourrait  y être 
conduit  par  excès. 

Les  bâtiments  dans  lesquels  sont  établis  les  gazomètres 
doivent  être  entièrement  isolés,  soit  des  autres  parties  de 
l’établissement,  soit  des  habitations  voisines.  On  doit  y 
pratiquer  des  ouvertures  en  tous  sens,  et  en  assez  grand 
nombre  pour  y entretenir  une  ventilation  continue.  Ils 
doivent  toujours  être  surmontés  d’un  paratonnerre  , et  l’on 
ne  doit  y faire  usage  que  de  lampes  de  sûreté.  Ces  bâti- 
ment* doivent  en  outre  être  fermés  à clef,  et  la  garde  de 
cette  clef  ue  peut  être  confiée  qu’à  un  contre-maître 
habile  et  d’une  fidélité  éprouvée  , et  dans  le  cas  seulement 
où  le  chef  de  rétablissement  est  dans  l’obligation  de  s’en 
dessaisir  momentanément. 

f'ases  portatifs  dans  lesquels  on  comprime  le  gaz.  — 
C<^s  vases  ne  peuvent  être  que  de  cuivre  rouge,  de  tôle 
ou  de  tout  autre  métal  très-ductile,  qui  sc  déchire  plutôt 
qu’il  ne  se  brise  sons  une  pression  trop  forte. 

lis  doivent  être  essayés  à une  pression  double  de  celle 
qn’ili  doivent  supporter  dans  le  travail  journalier. 

Lel  conditions  que  nous  venons  d’iudiquer  sont  applica- 
bles à toutes  les  usines  qui  sc  forment  en  France;  mais 
elles  restent  en  outre  soumises  à la  surveillance  de  la  police 
locale,  qui  peut  leur  Imposer  telles  autres  précautions 
dont  l’expérience  auraitdémonlré  l’ulilité.  Les  règlements 
et  instructions  qui  précèdent  régissent  d’ailleurs  toutes  les 
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usines,  quels  que  soient  les  procédés  de  fabrication, 
quelles  que  soient  les  matières  dont  le  gaz  soit  extrait. 

A Paris  et  dans  le  ressort  de  la  préfecture  de  police, 
les  usines  à gaz , toutes  dirigées  par  des  hommes  habiles , 
sont  l'objet  d’une  attention  particulière , et,  grâce  aux 
•oins  du  conseil  de  salubrité,  de  nombreux  perfectionne- 
ments ont  déjà  été  apportés  à leur  exploitation. 

Ce  qui  précède  ne  concerne  que  les  usines  dans  lesquelles 
•e  fabrique  le  gaz.  Mais  celle  industrie  entraîne  d’autres 
travaux  qui  soumettent  les  entrepreneurs  à de  nouvelles 
obligations  vis-à-vis  de  l’autorité.  Nous  voulons  parler  des 
tuyaux  destinés  à la  conduite  du  gaz  dans  les  lieux  qu’il 
doit  éclairer.  C’est  ici  un  objet  de  police  municipale,  et 
on  comprend  que  les  règlements  qui  le  concernent  doivent 
varier  suivant  chaque  localité. 

A Paris,  les  entrepreneurs  doivent,  après  avoir  obtenu 
pour  la  formation  de  leurs  usines  les  autorisations  dont 
il  vient  d’élre  parlé,  se  pourvoir  auprès  du  préfet  de  la 
Seine  , pour  ohtrnir  un  périmètre t c’est-à-dire  la  circon- 
scription dans  laquelle  II  leur  sera  loisible  de  poser  leurs 
tuyaux  de  conduite.  C’est  au  préfet  de  la  Seine  qu’il  appar- 
tient de  déterminer  la  direction  de  ces  tuyaux , et  les 
localités  qu’ils  devront  éclairer. 

La  direction  des  tranchées  dans  lesquelles  doivent  être 
placés  les  tuyaux  est  tracée  par  les  ingénieurs  en  rhef  du 
service  municipal  et  du  pavé  de  Paris,  et  ils  ont  égard, 
pour  ce  tracé,  non-seulement  aux  dispositions  existantes 
pour  les  conduites  d’eau,  les  égouts  et  les  trottoirs,  mais 
encore  aux  dispositions  projetées  et  éventuelles. 

Les  tuyaux  doivent  être  placés  dans  l’année,  et  sur  tous 
les  points  concédés,  sous  peine  de  déchéance  de  la  per- 
mission. 

Partout  où  les  tuyaux  sc  trouvent  placés  dans  le  voisi- 
nage d’une  plantation  ou  d’une  conduite  d’eau , ils  doivent 
être  enveloppés  d’une  couche  de  terre  glaise  de  15  à 20 
centimètres  d’épaisseur. 

A toute  réquisition  de  l’autorité,  les  compagnies  sont 
tenues  d’ouvrir,  à leurs  frais,  les  tranchées  sur  les  points 
de  conduite  qui  leur  sont  indiqués,  pour  en  vérifier  la  so- 
lidité, et  s’assurer  qu’il  ne  s’opère  aucune  fuite  de  gaz. 

Tous  les  tuyaux  doivent,  avant  leur  emploi,  être 
imprégnés  intérieurement  d’huile  siccative,  au  moyen 
d’une  pression  équivalente  à dix  atmosphères. 

Dans  l’Intérêt  de  la  conservation  de  la  voie  publique, 
l’administration  n’accorde  pas  à deux  compagnies  l’auto- 
risation de  placer  des  tuyaux  de  conduite  sur  un  même 
point.  Cependant  les  compagnies  restent  soumises  au 
principe  de  la  concurrence  dans  les  applications  que  l'au- 
torité jugerait  nécessaire  d'en  faire  dans  l’Intérêt  public. 
De  plus , elles  sont  tenues  de  conduire  le  gaz  dans  toutes 
les  rues  comprises  dans  les  circonscriptions  qui  leur  sont 
accordées,  et  où  il  leur  est  demandé  des  abonnements 
d’éclairage  pour  un  certain  nombre  de  becs , dans  une  pro- 
portion déterminée  avec  la  longueur  de  la  conduite  ali- 
mentaire à établir.  , 

Enfin,  les  compagnies  doivent  se  pourvoir  auprès  du 
préfet  de  police  pour  recevoir  ses  prescriptions  sur  toutes 
les  mesures  de  précaution  nécessaires  à l’exécution  des 
travaux  sur  la  voie  publique. 

En  rappelant  aux  entrepreneurs  de  gaz  les  obligations 
que  leur  imposent  les  règlements,  l’ordonnance  de  police 
du  20  décembre  1821  a prescrit  différentes  dispositions 
que  nous  croyons  utile  de  reproduire  ici.  Ainsi  les  tuyaux 


débranchement  destinés  à conduire  le gazdepuis la  conduite 
principale  jusqu'aux  becs  d’éclairage  placés  dans  les  éta- 
blissements publics  ou  particuliers  , les  boutiques,  maga- 
sins et  autres  lieux,  doivent  être  isolés  des  murs,  cloisons 
ou  planchers  qu’ils  ont  à traverser,  au  moyen  d'un  four- 
reau ou  gaine  de  fer.  de  fonte , de  lèlc , de  plomb  ou  de 
toute  autre  matière  d une  consistance  suffisante,  adhérant 
aux  murs,  cloisons  ou  planchers,  et  ouvert  à ses  deux 
extrémités,  de  manière  que  s’il  se  manifeste  quelque  fuite 
dans  les  branchements , le  gaz  ne  puisse  s'écouler  dans 
les  interstices  delà  maçonnerie,  et  se  loger  dans  quelque 
réduit  fermé,  où  il  pourrait  occasionner  une  explosion. 
Il  n’est  fait  exception  que  pour  les  conduites  qui  traversent 
des  murs  composés  de  pierres  de  taille  , faisant  parpaing, 
ou  des  cloisons  pleines , construites  en  briques  ou  en  car- 
reaux de  plâtre,  et  pour  lesquelles  le  fourreau  est  inutile. 
On  ne  l’exige  pas  non  plus  pour  les  conduites  horizontales 
noyées  dans  les  plafonds.  Il  y aurait  une  difficulté  extrême 
à placer  ces  conduites  dans  un  fourreau;  mais  alors  ce 
fourreau  est  remplacé  par  une  espèce  de  petite  gouttière 
renversée,  en  tôle  ou  en  cuivre , scellée  dans  une  tranchée 
ouverte  dans  te  plâtre , et  dont  la  partie  inférieure  est 
couverte  par  du  papier  ou  du  carton  mince,  criblé  de 
trous. 

Les  parois  du  fourreau  ne  peuvent  être  adhérentes  au 
tuyau  de  branchement. 

Enfin , pour  prévenir  tout  accident , il  est  essentiel  que 
1rs  pièces  éclairées  par  le  gaz  soient  ventilées  avec  soin  , 
même  pendant  l'Interruption  de  l’éclairage  ; dans  ce  but , 
il  doit  élre  pratiqué,  dans  la  partie  supérieure  de  la 
pièce  , quelques  ouvertures  par  où  le  gaz  puisse  s’échap- 
per au  dehors  , à mesure  qu’il  sc  répandrait  dans  Pinté- 
licur  des  lieux  éclairés. 

Il  importe  également , afin  de  prévenir  les  accidents 
provenant  des  fuites  du  gaz,  que  les  abonnés  ne  puisstnt 
ouvrir  les  robinets  destinés  à l’émission,  et  qu’à  cet  effet 
ces  robinets  soient  garnis  d’une  bride  en  fer  ou  en  cuivre, 
fixée  par  des  vis  , pour  que  leurs  clefs  ne  puissent  être  en- 
levées, même  avec  un  violent  effort. 

Les  salles  de  spectacle  et  les  théâtres  publics  éclairés 
par  le  gaz  doivent  être  garnis  de  lampe*  d’Argant,  à 
double  courant  d’air,  et  contenues  dans  des  manchons 
de  verre,  (.es  lampes . dont  le  nombre  et  la  position  sont 
fixés  pour  chaque  théâtre  , à raison  des  localités , doivent 
élre  tenues  allumées  pendant  tout  le  cours  de  la  repré- 
sentation. 

Tel  est  l’ensemble  des  dispositions  réglementaires  con- 
cernant Pcxploitalion  des  établissements  d’éclairage  par 
le  gaz.  L'immense  développement  que  cette  industrie  a 
prise  à Paris  , a donné  à oes  règlements  une  importance 
telle  qu’ils  sont  imités  dans  toutes  les  villes  où  l’on  im- 
porte ce  mode  d'éclairage.  An.  TnèBccHfT. 

caz  (écLviiucE  *u).  {Chimie  Industrielle.)  L’n  grand 
nombre  de  substances  du  règne  organique,  comme  le 
bois,  les  huiles  , les  résines  et  des  produits  que  nous  pré- 
sente le  règne  inorganique,  mais  qui  proviennent  de 
corps  organiques , tels  que  les  houilles,  lignites,  tour- 
bes, etc.,  soumis  à l’action  de  la  chaleur,  donnent, 
parmi  d’autres  produits,  du  gaz  hydrogène  plus  ou  moins 
carboné  et  souvent  mêlé  d’oxvde  de  carbone  qui  s'obtient 
en  plus  grande  proportion  lorsque  la  température  est  très- 
élevée,  cl  à la  fin  de  l’opération.  Ce  dernier  gaz  brûle 
avec  une  flamme  blcuo  très-peu  éclairante  ; l’hydrogène 


Digitized  by  Google 


GAZ  (ECLAIRAGE  AD). 


SM 

carboné  en  produit  une  d'autant  plu»  blanche  et  plus 
éclairante  qu'il  renferme  une  plus  grande  quantité  de 
carbone  : soumis  à l’action  d’une  température  élevée,  ce 
gax  se  décompose  en  laissant  précipiter  du  charbon,  et 
son  pouvoir  éclairant  diminue  dans  le  même  rapport,  de 
sorte  que  la  quantité  de  lumière  développée  par  un  mé- 
lange deecs  gaz  combustibles  est  généralement  plus  grande 
lorsque  la  température  à laquelle  il  se  produit  est  moins 
élevée. 

Ces  considération»  sont  importantes  pour  le  but  que 
l’on  se  propose  en  soumettant  à l'action  de  la  chaleur  des 
corps  destinés  à produire  du  gaz  que  l’oo  doit  employer 
pour  l’éclairage;  mais  ce  qui  ne  l’est  pas  moins , c’est 
que  toutes  les  substances  qui  peuvent  en  fournir  ne  les 
donnent  pas  en  mémos  proportions,  ni  également  char- 
gées de  carbone  ; on  devra  donc  , lorsqu'il  s'agira  d’un 
éclairage  , choisir  celles  qui  fourniront  le  plus  de  lumière. 
Mais  la  question  se  complique,  comme  toutes  les  quoi* 
lions  industrielles , du  prix  des  matières  premières  et  de 
celui  des  appareils  et  des  opérations  au  moyen  desquels 
on  obtient  le  gaz , en  faisaul  nécessairement  entrer  en 
ligne  de  compte  la  valeur  des  produit»  secondaires  qui  se 
forment  dans  la  décomposition  pyrogenée  des  matières 
employées. 

La  combustibilité  des  gaz  provenant  du  Isola  et  de  la 
bouille  est  connue  depuis  I6G7  par  quelques  expériences 
de  boy  le  . de  Shirley  et  de  llales  ; mais  James  Lasvthcr  est 
le  premier  qui  ait  bien  décrit  les  phénomènes  que  présente 
la  flamme  de  celui  de  la  bouille  provenant  des  mines, 
dans*  les  Transactions  philosophiques  de  1733.  En 
1739,  Clayton  fit  connaître  cette  propriété  pour  du  gaz 
provenant  d’une  distillation  de  celte  substance,  et,  en 
1767,  Walson  fil  à ce  sujet  des  expériences , et  détermina 
les  quantités  de  coke  et  de  goudron  que  donnent  diverses 
espèces  de  houille. 

Il  parait  que,  dès  1786,  un  ingénieur  français.  Lebon , 
établit  à Paris  un  appareil  d’éclairage  par  les  gaz  prove- 
nant de  la  distillation  du  bois  ; mais  les  effets  obtenus 
étaient  peu  avantageux,  le  bois  fournissant  beaucoup 
d’oxyde  de  carbone  et  un  gaz  hydrogène  peu  carboné  : il 
parait  aussi  que  Lebon  essaya  l’emploi  de  la  houille,  mais 
ses  tentatives  restèrent  sans  résultat. 

En  1793,  Murdoch  se  servit  du  gaz  de  la  bouille  pour 
éclairer  sa  maison  à Redrutii  en  Cornwal  ; en  1797,  il 
éclaira  delà  même  manière  Old-ktinnock  en  Ayrshire.  et 
en  1798  il  construisit  à la  fonderie  de  Soho,  près  de  Bir- 
mingham . un  appareil  sur  une  très-grande  échelle. 

Déjà  depuis  longtemps  l’éclairage  par  le  gaz  était  assez 
généralement  répandu  & Londres  et  dans  d’autres  parties 
de  l'Angleterre,  quand  Taylor  eu  importa  les  procédés  en 
France  ; depuis  cette  époque,  beaucoup  d'établissements 
ont  été  formés  à Paris  et  dans  diverses  ville»,  malgré  les 
difficultés  nombreuses  qui  se  sont  offertes,  et  plusieurs 
d'entre  eux  sont  maintenant  dans  un  état  assez  prospère, 
après  avoir  éprouvé  de  nombreuses  vicissitudes  ; dans 
cette  industrie  comme  dans  beaucoup  d'autres , ceux  qui 
ont  fait  les  premières  tentatives  ont  échoué,  cl  les  établis- 
sement» passés  en  d’autres  mains  ont  pu  marcher  arec 
avantage.  Cet  effet  est  dû  à trois  causes  principales  : Les 
tAtonncmcots  faits  pour  l'exécution  des  appareils  , et  la 
cflfficullé  de  faire  adopter  un  moyen  d’éclairage  entière- 
ment différent  de  ceux  qui  avaient  été  employés  Jusque- 
là  ; l'énorme  dépense  pour  la  construction  des  usines  qui 


ne  s’est  pas  trouvée  en  rapport  avec  la  consommation  des 
produits;  le  prix  trop  peu  élevé  auquel  a été  fixé  le  bec 
de  gaz,  et  qui  se  trouve  de  beaucoup  au-dessous  de  la 
quantité  de  lumière  fournie. 

Le  prix  auquel  se  sont  élevées  les  constructions  des 
usines  à gaz , et  la  valeur  considérable  des  matières  pre- 
mières servant  à la  production , ont  paru  constituer  une 
condition  tellement  défavorable  pour  cette  industrie,  que 
M.  Clément  Desormes,  qui  s’est  établi  l'adversaire  de  cet 
éclairage,  a cru  pouvoir  démontrer  par  des  calculs  l'im- 
possibilité de  la  jamais  adopter  avec  avantage  ; les  faits 
ont  semblé  prouver  qu'il  était  fondé  dans  son  opinion  : 
mais  la  question  avait  été  envisagée  sous  un  faux  point  de 
vue;  et  quand  on  l'examine  sous  son  véritable  jour,  elle 
laisse  apercevoir  une  tout  autre  solution,  comme  on  le 
verra  quand  nous  nous  occuperons  de  l’appareil  de  l'hô- 
pital  Saint-Louis.  Si  nous  prenons  pour  exemple  l'usine 
du  faubourg  Poissonnière , nous  apercevrons  facilement 
les  charges  occasionnées  à la  société  qui  l'exploitait,  par 
l'énormité  des  dépenses  faites  pour  ia  construction  ; mais 
si  cette  usine  a«lû  nécessairement,  par  un  tel  état  de  cho- 
ses, éprouver  des  pertes  qui  la  conduisirent  à sa  ruine, 
en  résulte-t-il  que  l’on  ne  puisse  en  établir  une  sans  s’ex- 
poser aux  mêmes  inconvénients  ? Les  fait»  me  paraissent 
avoir  démontré  le  contraire , et  il  me  semble  prouvé  que 
si  une  usine  à gaz  était  construite  avec  la  prudcnco  qui 
doit  présider  à des  opérations  industrielles,  et  dans  une 
proportion  convenable  pour  le  nombre  des  becs  qu’elle  est 
destinée  à éclairer,  elle  pourrait  prospérer  malgré  la  dis- 
proportion beaucoup  trop  forte  entre  le  prix  du  bec  de 
gaz  avec  le  bec  d’huile. 

Doit-on  en  conclure  que  l'éclairage  au  gaz  est  une  opé- 
ration susceptible  de  produire  de  grands  avantages?  Nous 
ne  le  pensons  pas  relativement  au  gaz  de  la  houille  ; mais 
louant  à celui  de  la  résine  ou  au  gaz  que  peuvent  produire 
des  matières  grasses,  d’un  prix  très-peu  élevé,  et  qui 
n'auraicut  pas  d'autre  usage,  on  peut  les  fabriquer  avec 
bénéfice,  si  pour  le  premier  les  produits  secondaires  de 
l’opéiation  trouvent  des  débouchés  et  d’utiles  applications; 
c’est  ce  qui  parait  déjà  avoir  lieu,  cl,  dans  notre  opinion, 
le  temps  n’est  pas  éloigné  ou  la  fabrication  du  gaz  par 
la  bouille  cessera  d'être  possible  en  présence  des  pre- 
mières. 

Comme  les  appareils  employés  pour  la  préparation  du 
gaz  de  l’éclairage  sc  composent  dans  tous  les  cas  d’une 
série  de  pièces  analogues , nous  décrirons  d'abord  ceux 
qui  sont  employés  pour  la  bouille , et  nous  indiquerons 
ensuite  la  différence  que  présentent  les  éfetres. 

Nous  aurons  à considérer  les  cornues , le  barillet,  le 
condenseur , le  dtpuratextr,  le  gazomètre,  les  tuyaux 
de  distribution , le  compteur  ; nous  devrions  y ajouter 
le  bec  a cas  , mais  nous  avons  parlé  de  celle  partie  de 
l’appareil  dans  un  article  particulier. 

Connues.  — Si  la  houille  donnait  naissance  à des  pro- 
duits toujours  scmhlables , quelle  que  fût  la  température 
à laquelle  elle  se  trouverait  soumise,  la  forme  des  cornues 
dans  lesquelles  on  U renfermerait  n’exercerait  aucune 
influence  sur  leur  nature  ; mais  il  en  est  tout  autrement  : 
la  quantité  et  la  nature  du  gaz  varient  eu  seos  inverse 
avec  la  température  à laquelle  il  est  produit;  le  gaz  est  en 
d’autant  moindre  quantité  que  la  température  est  moins 
élevée,  mais  il  est  plus  éclairant  ; et  la  proportion  du  gou- 
dron varie  dans  le  sens  oppose;  on  le  comprendra  facile- 
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ment,  en  tachant  que  le  gaz  hydrogène  le  plut  carboné  , 
soumit  à l'action  d'une  température  rouge,  dans  un  tube 
qu'il  traverse,  dépose  du  charbon,  et  qu'il  peut  même  être 
complètement  décomposé  si  la  température  est  assez  éle- 
vée et  le  contact  assez  longtemps  prolongé  ; il  est  donc 
d'une  grande  importance  de  ne  soumettre  la  houille  qu'à 
la  température  convenable  pour  la  production  du  gaz  le 
plus  carboné. 

Si,  dans  un  cylindre  exposé  à la  chaleur,  on  introduit 
la  quantité  de  bouille  qu'il  peut  renfermer  après  que  celte 
substance  a subi  son  accroissement  de  volume  par  la  dis- 
tillation , il  est  évident  que  toutes  les  parties  ne  sont  pas 
placées  dans  des  conditions  convenables  : celles  qui  tou- 
chent les  parois  se  décomposent  plus  facilement,  mais  les 
gaz  qu'elles  produisent  doivent  traverser  la  masse  ramol- 
lie, pour  se  dégager,  et,  dans  ce  trajet,  ils  éprouvent 
des  obstacles  nombreux  , et,  à mesure  que  la  quantité  de 
coke  qui  se  forme  augmente,  la  chaleur  passe  plus  diffici- 
lement dans  la  masse  , de  sorte  que  les  gaz  provenant  des 
diverses  couches  sont  nécessairement  très-différents  les 
uns  des  autres. 

On  obvierait  en  très-grande  partie  à cet  inconvénient 
si  on  plaçait  la  houille  sur  une  surface  plane  , en  couches 
très-minces  ; mais  des  inconvénients  d’un  autre  genre  se 
présenteraient  relativement  aux  moyens  de  chauffer  uni- 
formément ce  genre  d'appareils,  et  de  le  fermer  convena- 
blement; on  a adopté  une  forme  qui,  en  diminuant 
l'épaisseur  de  la  couche,  et  permettant  de  la  chauffer  le 
plus  uniformément  possible,  remplit  bien  le  but  que  l'on 
se  propose  ; c'est  celle  d'un  ovoïde,  dont  la  partie  infé- 
rieure peut  être  bombée  en  dedans,  afin  d'étendre  encore 
davantage  la  couche  de  bouille  : Il  est  vrai  que  la  dilata- 
tion des  vases  par  la  chaleur  tend  à «Itérer  cette  dernière 
forme  , mais  en  même  temps  à fermer  les  Assures  qui  se 
produisent,  de  sorte  que  la  détérioration  des  cornues  ne 
parait  pas  être  augmentée.  On  voit  dans  les  figures  560  , 
561,  502,  les  formes  les  plus  employées. 

F!§.  560.  Fig.  Sût.  Fig.  562. 


Les  cornues  doivent  porter  à la  partie  antérieure  une 
ouverture  pour  l'introduction  de  la  houille,  et  l'extraction 
du  coke , et  une  autre  de  moindre  dimension  pour  la  sor- 
tie du  gaz. 

L’ouverture  pour  le  chargement  devant  nécessairement 
se  trouver  en  dehors  du  fourneau,  éprouve  beaucoup 
moins  d'altération  que  le  reste  de  la  cornue;  on  peut , du 
reste,  et  c'est  ce  que  l'on  fait  maintenant,  composer  la 
cornue  de  deux  pièces , que  l’on  réunit  avec  le  mastic  or- 
dinairement employé  pour  la  fonte.:  en  voici  les  disposi- 
tions. A,  fig.  563,  cornue  munie  à sa  partie  postéricuro 
Fig.  563. 


d’une  pièce  pleine  a,  servant  à la  fixer  dans  le  bâti  du 
fourneau  ; 6,  manchon  fermant  la  partie  antérieure  de  U 
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cornue  ; a,  tuyau  pour  le  dégagement  du  gaz;  bf  obtura- 
teur servant  à clore  la  cornue;  C,  vis  de  pression  destinée 
à maintenir  l'obturateur;  pour  qu'elle  produise  son  ac- 
tion, elle  est  fixée  à une  barre  mobile  sur  charnières,  qui 
est  fixée  à ton  autre  extrémité  dans  un  menlonnet.  Quand 
on  veut  charger  ou  décharger  la  cornue,  il  suffit  de  des- 
serrer la  vis  , et  d'enlever. la  barre,  qui  reste  suspendue 
sur  ses  charnières  : en  margeant  avec  un  peu  de  terre 
l'obturateur  , U ferme  suffisamment  l'ouverture  de  la 
cornue. 

On  place  ordinairement  celte  ouverture  du  même  cûté 
que  celle  du  fourneau  ; il  en  résulte  une  très-grande  fati- 
gue pour  les  ouvriers,  à cause  de  l'extrême  chaleur  qu’ils 
ressentent;  dans  l’usine  de  MM.  Mauhy  et  Wilson,  aux 
Thernes,  on  a renversé  celte  disposition  pour  les  nou- 
veaux fourneaux;  le  service  des  cornues  en  est  devenu 
beaucoup  plut  facile. 

Dans  la  distillation  de  la  houille  , H se  forme  une  assez 
grande  quantité  d'un  produit  de  nature  grasse  . appelé 
naphtaline , qui  a une  grande  tendance  à cristalliser  « 
et  qui  occupe  beaucoup  de  volume  ; celte  matière  se  réu- 
nit quelquefois  en  si  grande  quantité  dans  les  tuyaux  qui 
conduisent  le  gaz  dans  les  diverses  parties  des  appareils, 
qu’ils  deviendraient  impropres  à lui  livrer  passage  ; on  les 
dégage  facilement  en  y faisant  passer  un  courant  de  va- 
peur d'eau  ; la  naphtaline  liquéfiée  s'écoule  par  le  moyen 
de  siphons  disposés  convenablement. 

Barillet.  — Quand  le  gaz  sort  des  cornues,  il  estmélé 
avec  une  quantité  plus  ou  moins  considérable  de  divers  pro- 
duits qu’il  est  nécessaire  d’en  séparer;  celui  qu’il  s’agit 
d’enlever  d'abord  est  le  goudron.  Pour  y parvenir,  on  fait  ' 
arriver  le  tube  de  dégagement  dans  un  cylindre  d’un  beau- 
coup plus  grand  diamètre,  renfermant  une  couche  d’eau 
dans  laquelle  plonge  l'extrémité  du  tuyau  : ce  cylindre  ou 
barillet  est  placé  sous  une  légère  inclinaison,  qui  permet 
au  goudron  de  s'écouler  par  le  moyen  d'un  siphon  placé  à 
la  partie  la  plus  basse.  Comme  la  pression  sur  les  cornues 
s’augmente  en  raison  de  la  longueur  du  tube  plongeant, 

U est  important  de  la  diminuer  autant  que  possible,  en  la 
rendant  toutefois  telle  que  le  gaz  soit  suffisamment  privé 
de  goudron.  Ces  tubes  ont  d’ailleurs  un  autre  but,  chaque 
cornue  se  trouve  par  leur  moyen  complètement  isolée  de 
tout  le  système;  de  sorte  que,  quelque  chose  qui  arrive 
par  l’une  d'entre  elles,  le  travail  des  autres  n’en  est  nul- 
lement modifié. 

Le  barillet  est  placé  au-dessus  du  fourneau,  ou  dans 
une  cave  inférieure  ; la  première  disposition  permet  de  le 
visiter  avec  plus  de  facilité;  la  seconde  offre  uu  avantage 
par  le  refroidissement  plus  grand  que  les  produits  volatils 
ont  éprouvé  avant  d’y  parvenir. 

Si  la  houille  ne  produisait  dans  sa  décomposition  que 
du  goudron  et  de  l’acide  carbonùpie , il  serait  facile  de 
les  séparer  ; mais  comme  toutes  les  houilles  cootienueutdes 
produits  azotés  et  du  sourre,  il  en  résulte  la  formation  de 
sels  ammoniacaux,  d'acide  hydroiulfuriqup et  de  sulfurede 
carbone;  ces  deux  derniers  produits  surtout  offrent  de  graves 
inconvénients  : l’acide  bydrosulfurique  a une  odeur  désa- 
gréable; il  noircit  l'argent,  le  cuivre,  etc.,  et  son  action 
sur  l'économie  animale  est  dangereuse;  l’un  et  l'autre,  en 
brûlant,  donnent  du  gaz  sulfureux,  dont  l’odeur  piquante 
est  désagréable  et  nuisible.  Il  est  doue  d'une  très-grande 
importance  de  les  séparer  complètement;  malheureuse- 
ment, si  des  moyens  bien  appropriés  peuvent  peroieitrt 
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d'absorber  l'acide  hydrosuHurique,  nous  u’en  connaissons 
aucun  d'agir  sur  le  sulfure  de  carbone  ; Peau,  à la  vérité, 
le  condense  assez  facilement,  et  alors,  si  le  gaz  est  conve- 
nablement lavé,  il  est  possible  de  le  purifier  suffisamment 
sous  ce  rapport. 

Co*uB*»Eca.  — l.a  totalité  du  goudron  n'est  pas  arrê- 
tée dans  le  barillet,  et  les  eaux  ammoniacales  ne  le  sont 
qu'en  très-petite  quantité.  Au  sortir  de  cette  partie  de 
l'appareil,  lu  gaz  sc  rend  dans  un  long  système  du  tuyaux, 
soit  horizontaux  et  ions  une  très-faible  inclinaison , soit 
verticaux  cl  communiquant  entre  eux , â la  partie  supé- 
rieure, par  des  tuyaux  courbes,  et  à la  partie  iuféricure, 
par  des  tuyaux  droits,  avec  un  cylindre  destiné  à recueillir 
les  produits  condensés,  et  portant  dans  sa  partie  inférieure 
un  siphon  pour  l’extraction  des  liquides.  Tout  ce  système 
de  tuyaux  plonge  dans  une  bâche,  sous  une  masse  d'eau  de 
quelques  centimètres,  pour  éviter  les  fuites  ou  les  consta- 
ter facilement. 

Dèpcratcib.  — L'acide  bydrosulfurique,  le  sulfure  de 
carbone,  cl  une  partie  des  sels  ammoniacaux,  sont  en* 
tralués  au  dehors  du  condenseur;  avant  de  conduire  le 
gaz  dans  les  gazomètres , il  est  indispensable  d'enlever  le 
plus  complètement  possible  ces  produit»  étrangers. 

l.a  première  idée  qui  devait  se  présenter  consistait  na- 
turellement â faire  passer  le  gaz  dans  un  lait  de  chaux, 
destiné  à absorber  tout  l'acide  carbonique,  et  dont  l'action, 
comme  liquide,  élaileu  même  temps  de  condenser  le  sulfure 
de  carbone  cl  le  goudron;  la  chaux  décompose  une  partie 
des  sels  ammouiacaux , et  en  dégage  l'atumoniaquc,  que 
l'on  peut  absorber  à son  tour  en  faisant  passer  le  gaz 
dans  de  l'eau  acidulée  par  l’acidc  sulfurique  ; mais  pour 
que  le  gaz  soit  bleu  lavé  il  est  nécessaire  de  le  faire  bar- 
boter dans  le  lait  de  chaux,  et  l'on  n'y  parvieul  qu'eu  im- 
primant un  mouvement  au  liquide  pour  le  mettre  plus  en 
contact  avec  le  gaz.  On  se  servait  pour  cela  d'un  cylindre 
incliné,  éprouvant  un  mouvement  rotatoire  sur  un  axe,  et 
divisé  intérieurement  par  des  segments  du  cerclos  , qui 
agitaient  le  liquide,  et  multipliaient  son  contact  avec  le 
gaz. 

Le  lait  de  chaux,  renfermant  beaucoup  de  sulfure  et  de 
goudron , versé  ou  infiltré  dans  des  terres  cultivées,  dé- 
truit la  végétation  ; pour  sc  soustraire  aux  inconvénients 
résultant  de  la  nécessité  de  s'en  débarrasser  sans  nuire 
aux  localités  voisines , on  a abandonné  ce  moyen  de  pu- 
rification |H>ur  lui  en  substituer  un  beaucoup  moins  avan- 
tageux, et  qui  consiste  â faire  passer  le  gaz  dans  doux 
cylindres  en  fonte , partiellement  remplis  de  chaux 
éteinte.  Ce  mode  de  purification  offrait  d'immenses  incon- 
vénients, parce  que  le  gaz  n'avait  pas  assez  de  contact 
avec  la  chaux , qui,  sc  tassant  sur  quelques  points,  pro- 
duisait sur  d'autres  des  fissures  qui  le  laissaient  facilement 
passer.  M.  liérard  imagina  une  modification  importante, 
«lui  améliora  beaucoup  ce  procédé;  elle  consistait  â rem- 
plir les  caisses  de  foin,  ou  mieux  do  mousse  saupoudrée 
couche  par  couche  de  chaux  éteinte  ; le  contact  se  trou- 
vait par  là  singulièrement  multiplié  ; la  purification  s'opé- 
rait beaucoup  mieux.  Pour  s'assurer  de  l'état  du  gaz,  ou 
onvre  un  robinet  placé  à la  partie  supérieure  du  dépura- 
tcur,  et  l’on  présente  au  jet  de  gaz  qui  eu  sort  du  papier 
enduit  d'une  dissolution  'd'acétate  de  plomb;  l'acide 
hydrosulfurique  noircissant  fortement  les  sels  de  ce  mé- 
tal , la  teinte  que  prend  le  papier  indique  sou  degré  de 
purification. 
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Malgré  tout  qui  a été  dit  relativement  à ce  mode  do  pu- 
rification, il  faut  avouer  que  l'art  a véritablement  rétro- 
gradé par  son  emploi.  Rien  ne  peut  être  comparé  au  la- 
vage du  gaz  par  le  lait  de  chaux , et  quand  on  le  produit 
par  le  moyen  d’un  apiareil  convenable  il  ne  laisso  rien  À 
désirer  : à la  vérité  cet  appareil  exige  l'emploi  d une  force 
motrice  . mais  cette  dépense  est  bien  et  au  delà  compen- 
sée par  le  degré  de  purification  du  gaz. 

Dans  l'appareil  de  l'hôpital  Saint-Louis , dont  nous 
avons  déjà  eu  occasion  de  parler,  le  lavage  du  gaz  avait 
lieu  par  un  moyen  qui  en  assure  le  succès  : le  gaz  extrait 
du  barillet  était  refoulé  dans  un  lait  de  cbaux  qui  absor- 
bait l'acide  carbonique , et  il  pouvait  l’étre  ensuite  dans 
un  récipient  contenant  de  l'acide  sulfurique  destiné  â en- 
lever l'ammoniaque  provenant  de  la  décomposition  des 
sels  ammoniacaux  par  la  chaux. 

Les  meilleurs  exemples,  souvent  perdus,  rarement  sui- 
vis, doivent  cependant  être  signalés  avec  soin;  riei.  de 
plus  parfait  n'a  été  établi  pour  l'éclairage  au  gaz  de  bouille 
que  cc  qui  avait  été  fait  dans  l'appareil  de  l'hôpital  Saint- 
Louis;  nous  ne  pouvons  manquer  de  faire  remarquer  i ce 
sujet  combien  de  fausses  vues  peuvent  souvent  éloigner 
de  la  bonne  route,  et  arrêter  l’essor  d’une  industrie,  ou 
la  faire  méiue  rétrograder  : tous  ceux  qui  se  promènent 
le  soir  sur  nos  boulevards  ou  daus  les  passages  éclairés  au 
gaz,  soûl  frappés  de  l'odeur  véritablement  infecte  que  ré- 
pand le  gaz  ; tant  qu'on  u’en  sera  pas  revenu  à l'emploi 
d'un  bun  système  de  lavage,  il  en  sera  ainsi,  et  vérita- 
blement il  serait  temps  que  l'administration  prit  à cet 
égard  quelques  mesures  générales. 

Lorsque  l’appareil  de  l'hôpital  Saint-Louis  fut  construit, 
il  devait  servir  à l’éclairage  de  cet  hôpital,  de  l'hospice 
des  Incurables-Houitnct , de  la  Maison  de  Santé  et  de  la 
prison  de  Saint-Lazare.  La  vive  opposition  de  M.  Cl<:ioeol 
fit  reculer  l'administration,  qui  borna  l'éclairage  au  pre- 
mier do  ces  établissements  : l'intérêt  du  capital  fut  doua 
réparti  sur  deux  cents  becs  au  plus,  au  lieu  de  l'étre  sur 
quinze  cents,  et  si  l'on  cousidèrc  que  parmi  les  dépenses 
faites  figure  la  construction  d’un  bâtiment  considérable  â 
la  place  d'une  balle  qui  aurait  suffi  , on  s'aperçoit  facile- 
ment que  si  l'appareil  avait  reçu  toute  l'étendue  qu'il  com- 
portait. U eût  présenté  une  véritable  économie,  et  ce- 
pendant c'était  le  premier  que  l'on  construisait  â Paris. 

Pour  augmenter  le  contact  du  gaz  avec  la  cbaux  , sans 
accroître  la  pression  sur  les  cornues,  l'instrument  le  plut 
convenable  est  celui  qu'a  imaginé  M.  Cagniard-Latour,  cl 
quia  reçu  le  nom  de  Cagmabdelle.  Par  une  action  inverse 
de  celle  que  produit  la  vis  o'Ancaiatoi,  la  cagniardellc 
refoule  le  gaz  au  travers  du  liquide,  et  en  détermine  le 
lavage  exact.  La  nécessité  d'une  force  motrice  pour  la  * 
mettre  en  mouvement  avait  fait  renoncer  à ton  emploi; 
mais  on  y est  revenu  en  Angleterre , et  on  l’a  adoptée 
daus  plusieurs  usines  â gaz. 

A l'hôpital  Saint-Louis,  la  force  motrice  de  la  cagniar- 
deilc  était  prise  sur  une  roue  que  mettait  en  mouvement 
Peau  provenant  des  bains. 

L'obligation  oii  l'on  s'est  trouvé  de  borner  l'usage  de  cct 
appareil  â une  seule  maison  a fait  que  quand  la  roue  a été 
détruite  par  vétusté,  elle  n’a  pas  été  remplacée. 

Pour  diminuer  autant  que  possible  la  force  motrice  né- 
cessaire pour -mettre  cet  appareil  en  mouvement,  M.  Ca- 
gniard-Latour avait  imaginé  â l'usine  royale  de  disposer 
| deux  vis  agissaut  en  sens  inverse. 
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Dans  son  appareil  pour  la  fabrication  du  gaz  de  l'huile, 
M.Houzeaua  adopté  une  cascade  uniiqoxqui  parait  offrir 
de  l’avantago. 

Au  lieu  de  faire  agir  la  cagniardellc  sur  le  condenseur, 
II  serait  peut-être  préférable  de  recevoir  le  gaz  dam  un 
gazomètre  intermédiaire,  cl  de  l'y  puiser  pour  le  soumettre 
au  lavage,  quoique  l'action  de  l'appareil  sur  les  cornues 
offre  cet  avantage  qu’il  ne  peut  y avoir  de  fuites  si  quelque 
cylindre  avait  des  Assures;  dans  tous  les  cas,  l'emploi  de 
la  chaux  délayée  est  de  beaucoup  préférable  a celui  de 
l'hydrate  sec. 

Gazomètre.  — Si  la  production  du  gaz  par  le  moyen 
des  substances  destinées  i lui  donner  naissance  pouvait  être 
assez  rapide  pour  surpasser  la  consommation , un  réservoir 
d'une  très- petite  capacité  suffirait  pour  contenir  le  gaz 
destiné  à alimenter  un  très-grand  nombre  de  becs;  mais 
il  est  loin  d’en  être  ainsi , et  la  distillation  doit  être  conti- 
nuée sans  interruption,  tandis  que  la  consommation  est 
limitée  A quelques  heures  par  jour  ; il  en  résulte  que  le 
gaz  doit  être  reçu  dans  des  réservoirs  d’uue  dimension  ap- 
propriée au  service  de  l'usine.  Les  dispositions  A donner  A 
ces  réservoirs  ou  gazomètres  doivent  nous  arrêter  quelques 
instants. 

Comme  la  cagnlardelle,  dont  l'action  est  continue, 
pourrait  ne  pas  trouver  toujours  une  suffisante  quantité  de 
gaz  dans  les  cornues,  et  que  le  vide  opérerait  une  action 
défavorable  sur  les  diverses  parties  de  l'appareil,  dans 
l'appareil  de  l'hôpital  Saint-Louis  la  cagniardellc  commu- 
niquait par  un  petit  tuyau  sous  une  pression  de  deux  lignes 
d’eau  avec  la  cloche  du  gazomètre  ; par  ce  moyen , l’ap- 
pareil était  toujours  rempli  de  gaz,  et  sans  qu'il  en  ré- 
sultât aucun  autre  inconvénient  que  de  faire  passer  de 
nouveau  dans  l'appareil  laveur  une  petite  quantité  de  gaz 
déjà  épuré. 

Un  gazomètre  se  compose  de  deux  parties  distinctes,  la 
citerne  et  la  cloche.  La  citerne  doit  être  parfaitement 
étanchée . afin  que  le  niveau  de  l'eau  s'y  maintienne  con- 
stamment, cl  pour  éviter  les  inconvénient»  grave»  résultant 
des  infiltrations  des  produits  qu'il  renferme  dans  les  terraius 
environnants. 

' On  a quelquefois  voulu  construire  des  citernes  de  gazo- 
mètre en  bois , reliées  avec  des  cercles  en  fer;  un  appareil 
de  ce  genre , établi  au  palais  du  Luxembourg  . s’est  brisé 
sous  la  charge  de  la  masse  d’eau  qu'il  renfermait,  et  a 
produit  des  accidents  dont  il  est  facile  de  se  faire  uuc  idée. 
On  ne  peut  se  servir  de  bois  que  pour  des  appareils  de 
petites  dimension*. 

l'nc  ci  te  rue  construite  avec  des  plaques  de  foute  bou- 
lonnées présente  une  graode  solidité  et  l'avantage  de  pou- 
voir être  facilcmcul  visitée  dans  toutes  scs  parties  , et  ré- 
parée s’il  s’y  wauifesle  quelque  fuite  ; on  en  a construit  de 
ce  genre  en  Angleterre,  mais  le  prix  de  la  matière  première 
permettrait  peut-être  difficilement  d’en  établir  en  France; 
il  en  avait  cependant  été  construit  deux  dans  l'usine  des 
Thèmes.  Creusée  dans  le  sol , une  citerne  offre  toute  la 
résistance  possible,  mais  U est  indispensable  de  la  con- 
struire avec  de  bons  matériaux , de  rejoinloycr  avec  un 
grand  soin  toutes  les  parties  au  moyen  d’un  corroi  de  bon 
ciment,  et  de  garnir  le  fond  d'une  couche  de  très-bon  béton. 

La  clucbe  est  formée  de  plaques  de  tôle  foi  te,  assemblées 
par  une  bonne  rivure;  pour  la  préserver  de  l'oxydation  , 
on  la  recouvre  d'une  forte  couche  de  goudron  de  gaz,  dont 
U est  facile  de  réparer  les  avaries. 


Le  gaz  ne  doit  éprouver  aucune  pression  dans  le  gazo- 
mètre ; cette  pression  se  propagerait  daos  tout  l’appareil 
et  Jusqu'aux  cornues,  augmenterait  les  chances  de  fuite, 
en  même  temps  qu’il  modifierait  la  décomposition  de  la 
bouille  ; il  est  donc  indispensable  que  la  cloche  du  gazo- 
mètre soit  complètement  équilibrée  dans  toutes  ses  posi- 
tions ; on  y parvient  en  la  suspendant  au  moyen  d'une 
chaîne  A la  Vaucanton  , passant  sur  deux  poulies,  et  por- 
tant A son  extrémité  un  poids  suffisant  ou  une  caisse  rem- 
plie d'eau,  qui  se  vide  et  se  remplit  alternativement,  sui- 
vant les  mouvements  de  la  cloche,  et  dont  les  poids  réuuis 
équivalent  A celui  du  gazomètre. 

Le  poids  de  la  chalae  et  de  la  cloche  du  gazomètre  doi- 
vent être  calculés  de  manière  qu'A  mesure  que  la  cloche 
sort  de  l’eau  . et  qu'elle  augmeute  de  poids  de  la  quantité 
d’eau  qu'elle  déplaçait , l'équilibre  subsiste  toujours. 

Pour  éviter  la  construction  d'uuu  charpente  très-solide 
qu'exige  ce  genre  de  suspension , on  a disposé  aussi  la 
cloche  d’une  autre  manière  ; elle  est  traversée  A son  centre 
par  un  manchon  en  tôle , dans  l’Intérieur  duquel  passe  un 
tuyau  destiné  A recevoir  les  contre  poids;  ce  tuyau  repose 
sur  lo  sol , et  supporte  A son  extrémité  supérieure  les  pou- 
lies sur  lesquelles  glissent  les  chaînes. 

Lorsque  l'éclairage  au  gaz  a commencé  A se  répandre 
en  France , les  craintes  d’explosion  produites  par  un  mé-  . 
lange  d'air  avec  l'hydrogène  carboné  daus  le  gazomètre 
ont  beaucoup  occupé  les  esprits;  on  redoutait,  parmi 
beaucoup  d'autres  accidents  , le  déversement  de  la  cloche 
par  l'affluence  d'une  trop  grande  quantité  de  gaz , accident 
qui  ne  pourrait  avoir  lieu  avec  les  dispositions  que  nous 
venons  d'indiquer,  et  que , dans  tous  les  cas , s'il  était 
jamais  possible,  on  pourrait  éviter  en  adaptant  A la  cloche 
un  tuyau  fixé  A sa  partie  supérieure  et  interne , et  dans 
lequel  passeraient  le  tube  conduisant  le  gaz  dans  le  gazo- 
mètre, et  celui  qui  est  destiné  A le  porter  au  dehors. 

Ce  dérangement  de  la  cloche  ne  pourrait  d'ailleurs  avoir 
lieu  si  la  longueur  des  chaînes  était  telle  que  la  cloche  ne 
pût  jamais  arriver  A la  plus  grande  hauteur  qu’elle  peut 
occuper  dans  la  citerne  ; mais . en  adoptant  le  guide  inté- 
rieur, il  est  indispensable,  pour  ne  pas  augmenter  la  pres- 
sion du  gaz  par  le  refoulement  qu'il  devrait  y produire, 
de  pratiquer  des  ouvertures  A la  partie  du  tube  Axée  A la 
cloche  , le  gaz  pouvant  alors  se  dégager  librement. 

Le  gazomètre  étant  destiné  A recevoir  le  gaz  provenant 
des  cornues,  et  en  même  temps  A fournir  A la  consomma- 
tion , des  conduits  convenables  doivent  y être  adaptés  pour 
obtenir  ces  deux  effets  : un  tuyau  placé  A la  paroi  intérieure 
de  la  citerne , et , après  s’êtro  recourbé  horizontalement 
au  fond,  se  relevant  ordinairement  au  centre,  et  commu- 
niquant avec  la  partie  supérieure  du  dépurateur , s’élève 
jusqu'au-dessus  de  la  surface  de  l'eau  de  la  citerne , et 
permet  au  gaz  de  remplir  la  cloche,  sans  qu'il  éprouve  de 
pression  . et  que  l'eau  puisse  remonter  dans  les  tuyaux, si 
le  gaz  cessait  d’affluer  dans  l'appareil. 

Un  autre  tuyau  parallèle  au  premier,  et  s’élevant  à la 
même  hauteur,  communique  avec  les  tuyaux  destinés  A con- 
duire le  gaz  jusqu’aux  becs. 

Comme  l'ouverture  des  parois  de  la  citerne  rend  très- 
difficiles  A éviter  les  fuites  de  l'appareil,  MM.  Manby  et 
Wilson  ont  disposé  d'une  manière  différente  les  tuyaux  de 
leur  dernier  gazomètre.  On  lésa  aplatis,  afin  qu'ils  oc- 
cupassent moins  de  place,  et  on  les  a disposés  le  long  de 
la  paroi  intérieure  de  la  citerne  ; ils  se  recourbent  en 
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siphon  à la  parti*  inférieure,  et  pénètrent  sons  1c  gazo- 
mèlre  : comme  alors  leur  position  sur  le  terrain  générait 
la  circulation  dans  l'usine , si  elle  se  continuait  jusqu'aux 
fourneaux  ou  aux  tubes  efférents , ils  se  recourbent  (tour 
joindre  les  autres  tuyaux  auxquels  ils  doivent  être  réunis, 
et  qui  sont  placés  comme  à l'ordinaire  sous  le  sol. 

Cette  disposition  offre  un  autre  avantage,  c'est  de  pou* 
voir,  par  le  moyen  d'un  siphon  adapté  aux  tuyaux  affé- 
rents, extraire  une  portion  de  goudron  ou  d'eau  ammo- 
niacale qui  aurait  été  portée  dans  la  citerne. 

La  dimension  d'un  gazomètre  est  nécessairement  pro- 
portionnée à la  quantité  de  gaz  fabriqué  dans  l'usine  ; mais 
il  est  préférable  d'en  établir  deux  ou  un  plus  grand  nom- 
bre, que  de  donner  à un  seul  des  dimensions  trop  consi- 
dérables, comme  on  l'a  fait  À l'usine  du  faulvourg  Poisson- 
nière, dont  la  eloebe  a 53  mètres  de  diamètre  ; car,  outre 
les  difficultés  de  construction  de  la  citerne,  si  unaccidcut 
quelconque  obligeait  à des  réparations , le  travail  de  l'usine 
entière  se  trouverait  suipeudu , ce  qui  n'aurait  pas  lieu 
dans  l'autre  cas. 

M.  Houzcau  a adopté  pour  l’usine  du  gaz  à l'huile  qu’il 
vient  de  construire  un  système  qui  permet  de  n’avoir  que 
le  nombre  de  gazomètres  nécessaire  pour  le»  becs  que  l’on 
doit  éclairer.  Les  citernes  sont  d’une  petite  dimension  , ce 
qui  permet  de  les  construire  en  bois , et  clics  reposent 
dans  un  bassin  parfaitement  étanché  ; si,  par  un  accident 
difficile  à prévoir,  une  des  citernes  éprouvait  quelque  ava- 
rie, sa  réparation  serait  facile,  et  si  l'usine  ne  prenait  pas 
toute  l'extension  que  Pou  pourrait  espérer , on  n'aurait 
pas  à faire  les  dépenses  d’un  grand  gazomètre. 

Tuyaux.  — Le  gaz  doit  traverser  des  tuyaux  d’une  lon- 
gueur plus  ou  moins  considérable,  suivant  la  distance  de 
l'usine  aux  lieux  de  consommation.  L'expérience  a prouvé 
que  dans  le  passage  au  travers  des  tuyaux  le  frottement 
des  gaz  produisait  un  ralentissement  qui  pouvait  aller  jus- 
qu’à en  suspendre  l'écoulement,  même  tous  une  forte 
pression  ; cet  effet  est  d'autant  plus  iparqué , que  le  diamè- 
tre des  tuyaux  est  moindre  ; il  importe  donc  de  donner  à 
ceux  qui  sont  destinés  à la  conduite  du  gaz  de  l'éclairage 
un  diamètre  tel  que  le  gaz  parvienne  à tous  les  becs  avec 
facilité. 

Si,  au  lieu  de  recevoir  le  gaz  provenant  des  appareils 
producteurs  dans  un  ou  plusieurs  gazomètres  placés  daus 
l'établissement,  on  disposait  ces  réservoirs  l'un  dans  l'usine 
et  les  autres  près  des  lieux  de  la  consommation  , il  en  ré- 
sulterait cet  avantage , que  le  passage  du  gazomètre  de 
Pusine  dans  ceux  qui  sont  placés  à une  plus  ou  moins  grande 
distance  s'opérerait  facilement  avec  des  tuyaux  d'un  diamè- 
tre moindre  ; c’est  ce  qui  a été  établi  à Glascow,  c’est  ce 
que  des  compagnie»  ont  déjà  fait  à Paris. 

Les  tuyaux  de  conduite  sont  en  fonte,  leur  diamètre  ne 
surpasse  pas  162mm  (g  pouces);  par  leur  moyen  on  peut 
obtenir  un  écoulement  de  206  mètres  cubes  par  heure 
(600  pieds  cubes),  sous  une  pression  de  5I«®®  (2  pouces) 
d’eau  ; en  adoptant  l'emploi  de  gazomètres  de  distance  en 
distance,  un  diamètre  moitié  moindre  suffit. 

La  jonction  des  tuyaux  doit  être  aussi  parfaite  que  pos- 
sible;  on  l'obtient  au  moyen  de  filasse  enduite  degoudrou 
que  l'on  place  au  fond  de  la  gorge  ; de  plomb  que  Pou  y 
coule,  cl  qui  est  maté  ensuite  avec  force,  et  de  quatre 
boulons  qui  passent  dans  les  oreilles  des  tuyaux  ; mais 
comme  il  n'y  a pas  de  compensateur,  il  est  important  que 
les  tuyaux  soient  placés  profondément  dans  le  sol  pour 


éviter  la  fl-  xlon  et  les  tiraillements  produits  par  les  varia- 
tions de  température. 

Sur  le  principal  tuyau  de  conduite,  on  branche  des 
tuyaux  ordinairement  en  plomb,  qui  portent  le  gaz  jus- 
qu'aux becs  ; cet  tuyaux  ont  l’avantage  d'élro  faciles  à 
placer  et  à contourner  suivant  les  besoins.  On  a aussi  fait 
usage  de  tuyaux  en  fer,  en  cuivre,  et  même  en  fer-blanc  ; 
les  derniers  ont  l'inconvénieot  de  s’altérer  assez  facilement, 
et  de  perdre  quelquefois  par  les  soudure»  ; ceux  de  cuivre 
sont  attaqués  par  les  produits  ammoniacaux,  dont  II  n'est 
pas  rare  que  le  gaz  renferme  une  plus  ou  moins  grande 
proportion;  ceux  en  fer  sont  très-avantageux,  mais  leur 
prix  est  élevé;  la  compagnie  anglaise  s'en  est  servie  dans 
un  grand  nombre  de  cas.  On  peut  tes  obtenir  par  l'étirage; 
ils  s'adaptent  aux  tuyaux  de  conduite  au  moyen  d’un  pas 
«le  vis  taraudé  à l'une  de  leurs  extrémités. 

Becs.  — Nous  en  avons  traité  dans  un  article  spécial , 
auquel  nous  renvoyons. 

Corptefr*.  — La  quantité  de  gaz  brûlée  dans  un  bec 
peut  dépendre  de  beaucoup  de  circonstances;  et  comme  le 
prix  est  fixé  sur  une  proportion  constatée  d’après  la  nature 
du  bec,  il  importe  que  les  compagnies  qui  le  livrent  puis- 
sent déterminer  exactement , ainsi  que  le  consommateur, 
la  quantité  de  gaz  brûlé;  plusieurs  compteurs  ont  été  em- 
ployés pour  cet  usage  ; leur  coustruciion  repose  sur  le 
même  principe.  Une  capacité  d'une  dimension  connue  se 
remplit  de  gaz  et  s’en  s idc  alternativement,  et  par  le  mou- 
vement d'une  aiguille  sur  un  cadran  gradué,  on  indique 
la  quantité  de  gax  qui  a traversé  l’appareil.  Les  compteurs 
employés  le  plus  habituellement  se  composent  d’un  cy- 
lindre en  tûle  vernie,  au  centre  duquel  se  meut  un  axe 
armé  de  lames , comme  dans  le  Ventilateur  , qui  plon- 
gent dans  une  couche  d’eau  destinée  à intercepter  la  com- 
munication entre  les  diverses  capacités.  Des  roues  conve* 
uahlement  disposées  permettent  de  déterminer,  par  le 
moyen  de  styles, le  nombre  «le  tours  qu'a  faits  le  système  : 
on  compte  ainsi  facilement  les  unités , dizaines  et  centaines 
de  pie«ls  cubes  qui  l'ont  traversé.  La  colonne  d’eau  que  le 
gaz  est  obligé  de  soulever  pour  passer  dans  l'appareil  en 
occasionne  nécessairement  sur  la  masse  entière , ce  qui 
offre  un  véritable  inconvénient. 

Depuis  assez  longtemps  on  a appliqué  en  Angleterre  la 
CAcaunnELLEàcetusage,  ctM.  Lan,  constructeur  de  becs 
à gaz  ii  Paris,  a pu  par  ce  moyen  obtenir  de»  compteurs 
d’une  très-petite  dimension  , qu'il  est  facile  de  placer  sur 
les  luvatix  chez  les  consommateurs,  et  qui  donucut  la  fa- 
cilité de  déterminer  à chaque  instant  la  consommation; 
ccs  appareils  sont  destinés  à rendre  beaucoup  de  services 
à ce  genre  d’industrie,  et  permettront  aux  compagnies 
d’éclairage  de  savoir  si  les  consommateurs  n’outre-passent 
pas , comme  cela  est  présumable  dans  un  très-grand  nom- 
bre de  cas,  la  quantité  de  gaz  qu'ils  ont  achetée,  y.  Ca- 
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Après  avoir  examiné  les  formes  et  les  qualités  que  de- 
vaient présenter  les  différentes  parties  des  appareils  pour 
la  production  du  gaz  de  la  houille,  nous  devons  nous 
occuper  de  leur  agencement;  nous  le  ferons  le  plus  briè- 
vement possible. 

Daus  les  appareils  employés  pour  la  distillation  de  la 
bouille,  les  cornues  ne  sont  pas  placées  isolément  dans  le 
fourneau  destiné  à les  porter  a la  température  rouveua- 
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Me;  on  les  y réunit  ordinairement  au  nombre  de  cinq , 
posées  sur  deux  rangs,  dont  l'inférieur  de  trois,  sous  une 
voûte  qui  doit  être  construite  en  briques  très-réfractaires. 
La  flamme  du  comhustihlc  brûlé  sur  trois  grilles  lèche  la 
surface  de  toutes  les  cornues  avant  de  passer  dans  la  che- 
minée destinée  A desservir  tous  les  fourneaux,  disposés 
de  la  même  manière. 

Les  substances  huileuses  et  les  résines  peuvent  être 
employées  aussi  A la  fabrication  du  gaz  de  l’éclairage; 
I hydrogène  carboné  qu'elles  procurent  par  leur  décom- 
position renfermant  une  plus  grande  quantité  de  carbone, 
fournit  plus  de  lumière  sous  le  même  volume;  l’absence 
d’hydrogène  sulfuré  et  de  sulfure  de  carbone  rend  la  pu- 
rification beaucoup  plus  facile;  de  sorte  que  les  appareils 
de  production  et  de  conservation  exigent  un  volume  moins 
considérable,  et  que  l’on  peut  supprimer  plusieurs  parties 
de  ceux  qui  sont  habituellement  employés. 

La  fabrication  du  gaz  par  le  moyen  des  graines  oléagi- 
neuses a été  tentée  et  abandonnée,  comme  on  pouvait  s’y 
attendre  ; si  d'un  côté  on  semblait  obtenir  un  avantage  en 
supprimant  la  main-d’œuvre  nécessaire  pour  l’extraction 
de  l’buile,  d’un  autre  côté  on  obtenait  de  l’enveloppe  de  la 
graine  une  grande  quantité  de  gaz  oxyde  de  carbone, 
ayant  à peine  le  pouvoir  éclairant,  et  un  résidu  solide 
qui  ne  pouvait  servir  à aucun  usage. 

Les  huiles  ne  peuvent  offrir  d'avantage  dans  leur  trans- 
formation en  gaz  que  lorsque  leur  prix  est  très-peu  élevé; 
les  huiles  de  poisson  de  qualité  très-inférieure , et  surtout 
celles  qui  proviennent  de  la  décomposition  des  eaux  sa- 
vonneuses, peuvent  seules  être  employées  utilement.  En 
Angleterre , on  se  sert  d'huile  de  morue , qui  ne  pourrait 
être  employée  à d'autres  usages,  à cause  de  son  odeur  in- 
fecte. M.  d’Arceta  indiqué  et  fait  employer  chez  Ternaux 
les  graisses  des  eaux  savonneuses,  et  depuis  quelques 
années,  M.  Houzeau-Muiron , qui  a traité  en  grand  ces 
eaux  A Reims,  pour  en  extraire  les  huiles,  se  sert  des  der- 
niers produits  de  l’opération  pour  fabriquer  du  gaz. 

L'appareil  nécessaire  pour  la  préparation  du  gaz  de 
l’huile  est  composé  d’une  cornue  eu  fonte,  ordinairement 
cylindrique , dans  laquelle  on  place  du  coke  ou  de  la 
tournure  de  fer,  destinés  A diviser  la  matière  grasse,  et  à 
faciliter  sa  décomposition  sans  qu’elle  soit  élevée  A une 
trop  haute  température,  comme  cela  aurait  lieu  si  l'huile 
était  en  contact  immédiat  avec  les  parois  de  la  cornue.  Le 
coke  cesse  de  pouvoir  servir  au  bout  de  quelque  temps; 
ses  pores  se  remplissent  de  charbon.  Alors  U peut  élre 
employé  comme  combustible. 

La  cornue  n’a  besoin  d’être  ouverte  que  pour  enlever 
ou  charger  la  matière  destinée  à s’imbiber  d'huile  ; celle  ci 
coule  dans  l'opération  par  le  moyen  d’un  tuyau  commu- 
niquant avec  le  barillet,  qui  sert  de  réservoir,  et  dans 
lequel  le  niveau  reste  constant  par  une  introduction  suffi- 
sante de  liquide;  un  robinet,  muni  de  deux  verres,  per- 
met de  régler  l’écoulement  avec  facilité. 

Dans  un  appareil  inventé  il  y a quelques  années  en  An- 
gleterre, et  importé  par  M.  Lépine  , on  avait  supprimé  le 
gazomètre,  qui  sc  trouvait  remplacé  par  une  petite  clo- 
che, dont  le  mouvement  très-faible  d'élévalion  et  d’abais- 
sement fournissait  aux  becs  et  réglait  en  même  temps 
l’écoulement  de  l'huile.  Exécuté  sur  une  très-petite 
échelle,  et  comme  appareil  domestique,  il  offrait  de  véri- 
tables avantages  par  la  facilité  de  son  emploi  : la  cornue 
en  fonte,  placée  verticalement,  daus  un  poêle  de  salle  A 
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manger,  par  exemple,  était  séparée  en  deux  par  un  dia- 
phragme s'élevant  jusqu’A  la  partie  supérieure  , et  distant 
du  fond  de  la  cornue  de  quelques  centimètres;  la  cornue 
était  remplie  de  coke;  l’huile  coulait  par  le  moyen  d’un 
robinet  dans  l'une  des  capacités,  immergeait  le  coke,  et 
les  gaz  produits  sortaient  par  la  capacité  opposée  au 
moyen  d’un  tuyau  convenable  , pour  se  rendre  dans  un 
gazomètre  d’une  très-petite  dimension,  dont  le  mouve- 
ment d’ascension  était  fixé  par  une  lige  attachée  A la  par- 
tie supérieure,  et  communiquant  au  robinet  d'écoulement 
de  l’huile.  Quand  la  quantité  de  gaz  augmentait,  la  clo- 
che s’élevant  fermait  plus  ou  moins  le  robinet,  et  dimi- 
nuait la  production  du  gaz  ; aussitôt  que  la  quantité  en 
était  devenue  moindre,  la  cloche  s’abaissait,  et  l’huile 
affluait  en  plus  grande  quantité  dans  l’appareil  ; de  cette 
manière  l’appareil  se  réglait  de  lui-méme;  il  en  résultait, 
A la  vérité,  une  oscillation  qui  se  faisait  sentir  aux  becs, 
mais  d’une  manière  assez  faible  pour  que  l’éclairage  ofFrit 
de  véritables  avantages. 

Exécuté  sur  une  plus  grande  échelle,  pour  l'éclairage 
d’un  passage  et  d’une  grande  imprimerie,  à Paris , il  a 
fallu  augmenter  d’une  manière  très-marquée  la  dimen- 
sion du  gazomètre,  pour  que  la  lumière  n’éprouvAt  pas  de 
fortes  variations , et  l’on  a ainsi  perdu  l'un  des  avantages 
qu'offrait  l’appareil  primitif. 

La  résine,  soumise  à l’action  d'une  chaleur  rouge, 
donne  une  quantité  considérable  de  gaz  très-édairant,  de 
l’eau  et  une  proportion  plus  ou  moins  forte  de  diverses  hui- 
les, plus  ou  moins  difficiles  A transformer  en  gaz,  A cause 
de  leur  volatilité.  Deux  procédés  ont  été  mis  en  usage 
pour  obtenir  par  son  moyen  un  éclairage  : la  résine  a été 
portée  directement  dans  l’appareil  ou  soumise  d'abord  A 
la  distillation,  pour  la  transformer  en  un  produit  pyro- 
géné,  que  l'on  fait  tomber  ensuite  dans  les  cornues, 
comme  dans  la  préparation  du  gaz  de  l’huile. 

Les  résultats  obtenus  pendant  longtemps  avec  le  pre- 
mier procédé  ont  été  favorables,  quant  à la  continuité 
d’action  de  l’appareil;  la  résine  liquéfiée  coulait  bien  dans 
les  premiers  moments  dans  la  cornue,  mais  bieutôt  la 
température  élevée  à laquelle  elle  se  trouvait  soumise  l’al- 
térait, du  charbon  s’en  déposait  en  plus  ou  moins  grande 
quantité,  et  fermait  les  orifices.  M.  Chaussenot,  dans  l’ap- 
pareil qu’il  monta  A Haguenau  chez  MM.  Tilot,  Cbastelux 
et  C^,  imagina  de  renfermer  la  résine  dans  une  caisse 
placée  au-dessus  des  cornues , et  de  faciliter  le  dégorge- 
ment de  l’orifice  par  le  moyen  d’une  tige  que  l’on  pouvait 
faire  mouvoir  de  haut  en  bas  ; mais  ce  moyen  ne  donnait 
pas  encore  tout  l’avantage  désirable.  M.  Matthieu  a rendu 
l’appareil  susceptible  de  fonctionner  avec  une  très-grande 
facilité,  en  recevant  la  résine  liquéfiée  dans  une  capacité 
placée  au-dessus  de  la  coroue,  percée  d’un  trou  conique, 
dans  lequel  une  lige  de  même  forme  A son  extrémité  re- 
çoit deux  mouvements  : l'un  de  rotation,  de  120  tours  par 
minute,  l'autre  d’élévation  et  d’abaissement  alternatifs, 
qui  occasionnent  un  dégorgement  continuel  de  l’orifice, 
de  sorte  que  la  résine  n’éprouve  aucune  altération.  Ces 
mouvements  sont  produits  par  un  excentrique  et  des  en- 
grenages convenables  ; la  cornue  est  remplie  de  coke;  au- 
dessous  de  l'ouverture  par  laquelle  s'écoule  la  résine,  on 
place  une  petite  coupe  remplie  de  coke  menu , dans  la- 
quelle tombe  cette  substance  liquéfiée. 

Un  fait  assez  singulier  consiste  dans  l’altération  pro- 
fonde de  la  tige  lorsqu’elle  tst  en  fer;  en  lui  en  substi- 
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luaat  une  en  cuivre,  on  ne  remarque  rien  de  semblable. 

La  résine  ou  brai  sec  n’csl  pas  entièrement  privée 
d'essence  ; on  obtient  celle-ci  en  chauffant  d'abord  la  ré- 
sine dans  un  alambic  muni  d'un  serpentin  convenable; 
la  résine  liquéfiée  est  montée  par  une  pompe  dans  une 
chaudière  close,  d'où  elle  passe  dans  les  réservoirs  qui  la 
versent  dans  les  cornues;  des  tuyaux  concentriques,  rem- 
plis de  sable  ou  de  cendre,  aident  à maintenir  la  tempéra- 
ture nécessaire  à la  liquéfaction.  Le  barillet  dans  lequel 
viennent  se  rendre  les  produits  volatilisés  renferme  une 
grande  quantité  d'un  produit  huileux,  que  l'on  prétend 
ne  donner  que  peu  de  gax  éclairant,  et  des  dépôts  char- 
bonneux, qui  gênent  beaucoup  dans  ces  opérations. 

Les  personnes  qui  voudraient  connaître  les  détails  de 
construction  de  l'appareil,  lis  trouveront  dans  le  numéro 
d'avril  1836  du  bulletin  de  la  Société  d'encourage- 
ment. 

Le  produit  huileux  pyrogéoé  provenant  de  l’opération 
donne,  par  la  distillation,  une  huile  fixe  , une  huile  vola- 
tile, que  M.  Matthieu  appelle  essence  vive  ; et  un  pro- 
duit épais,  que  l'on  a comparé  i de  la  naphtaline. 

L'huile  fixe,  agitée  vivement  avec  1/400  d'acide  sulfuri- 
que concentré,  et  traitée  ensuite  par  quatre  fois  son  poids 
d'eau  à 50  ou  60»,  décolore  complètement,  en  conser- 
vant son  odeur  ; mais  on  peut  la  lui  faire  perdre  en  y fai- 
sant passer  un  courant  de  vapeur  d'eau. 

L'essence  agitée  avec  1/10  de  lessive  de  soude  à 5G»  est 
facilement  purifiée. 

M.  Mathieu  a publié  un  compte  de  revient  que  nous 
croyons  devoir  citer,  sans  pouvoir  en  garantir  l'exacti- 
tude; il  se  rapporte  à un  jour  de  travail. 

1000  kilog.  de  brai  sec,  à 32  fr.  p.  100  kil.  220  fr.  » 
27  hect.  de  coke,  à 2 fr.  50  c.,pour  la  chauffe  i 
de  cinq  fourneaux , J 

Deux  pour  la  fusion  du  brai  et  sa  distillation,!  ^ ^ 

Deux  pour  le  chauffage  des  deux  cornues,  / 

Un  pour  le  chauffage  de  l'eau  nécessaire  à l 
l'épuration  des  huiles,  ] 

Main-d'œuvre,  un  directeur,  deux  contre- 


maîtres , sept  ouvriers  f 40  » 

Direction , 28  » 

Usure  d'appareils,  9 » 

Lessive  caustique , acide  sulfurique  , 9 » 

Itnpdt* , assurances,  2 s 

Intérêt,  à G p.  «>/•,  d'un  fonds  de  150,000  fr., 
pour  caution  et  roulement,  25  « 

"395  ïê 


1000  kil.  de  brai  sec,  dont  500 convertis  en  gaz,  don- 
nent par  kil.  26  pieds  cubes,  on  13,000  pouces  cubes; 
les  500  antres,  125  kil.  huile  essentielle,  310  huile 
fixe,  30  naphtaline,  20  dépôts  charbonneux,  et  15  de 
déchet. 

Les  huiles  fixes  et  volatiles  ont  été  employées  dans  la 
peinture  en  remplacetrtent  des  huiles  siccatives  et  de  l'es- 
sence de  térébenthine  : elles  ont  paru  donner  de  bons 
résultats  ; l’odeur  extrêmement  forte  de  l'essence  empê- 
chera peut-être  cependant  de  s'en  servir  dan»  beaucoup 
de  cas. 

Le  traitement  des  produits  huileux  donne  lieu  à un  dé- 
gagement d'odeurs  Irès-infoclci;  pour  éviter  cet  incon- 
vénient, M.  Mathieu  a modifié  son  appareil  en  y adaptant 


celui  de  M.  Paupcrt  : les  huiles  pyrogénées,  réunies  dans 
un  réservoir,  se  rendent  dans  des  cornues  placées  verti- 
calement dans  un  fourneau  , et  s’y  décomposent  en  grande 
partie;  la  portion  qui  échappe  ae  mêle  avec  le  produit 
qni  alimente  les  cornues,  pour  y être  reporté  avec  lui. 
Comme  il  se  fsit  facilement  dea  dépôts  charbonneux  dans 
les  tuyaux  , il  faut  se  réserver  les  moyens  de  les  dégorger. 

L'autre  procédé  pour  l’obtention  du  gaz  par  le  moyen 
de  la  résine  a été  suis  fi  par  M.  Danré;  il  diffère  essentiel- 
lement du  précédent  : la  résine,  placée  dans  un  alambic, 
est  soumise  à la  distillation;  le  produit  pyrogéoé  obtenu 
est  versé  directement  dans  la  cornue  ; on  obtient  aussi 
une  certaine  quantité  de  produits  huileux,  qu'il  n'est  pas 
avantageux  de  chercher  à transformer  en  gaz;  on  peut 
les  employer  pour  la  peinture  ; mais  ils  ne  paraissent  pas 
se  conduire  exactement  comme  ceux  dont  nous  avons 
parlé  précédemment. 

On  a dernièrement  signalé  la  tourbe  comme  pouvant 
procurer  un  gaz  donnant  une  lumière  plus  pure  et  plus 
vive  que  celle  du  gaz  à la  houille. 

Un  Italien,  M.  Minotto , avait  cru  pouvoir  se  procurer 
on  excellent  gaz , en  chargeant  d'une  huile  volatile  «le 
l'hydrogène  obtenu  de  la  décomposition  de  l'eau  par  le 
fer  ou  par  le  charbon  à une  haute  température;  tes  essais , 
continués  dans  mon  laboratoire  pendant  plusieurs  mois , 
n’ont  procuré  aucun  résultat  bien  satisfaisant;  ceux  de 
M.  SHIigtie,  dirigés  dans  le  même  but,  en  se  servant  de 
l'huile  volatile  obtenue  par  la  distillation  de  la  houille, 
n'ont  pas  conduit  non  plus  à un  procédé  bien  avantageu- 
sement applicable.  Il  parait  qu'il  doit  en  être  autrement 
d’un  autre  procédé  de  ce  dernier , qui  reçoit  déjà  des 
applications  en  grand  , et  dans  lequel  il  utilise  comme  ma- 
tière huileuse  le  proiluit  de  la  distillation  du  goudron  du 
gaz , que  l'on  injecte  dans  les  cornues  en  mélange  avec  de 
l’eau.  Le  gaz  est  obtenu  en  grande  quantité , très-éclai- 
rant , et  au  moyen  d'appareils  simples.  Ce  procédé  parait 
destiné  à produire  des  résultats  très-étendus  ; s'il  réusait 
complètement,  la  fabrication  du  gaz  par  la  bouille  ne 
pourra  se  soutenir. 

G si  portatif.  — L'augmentation  de  dépense*  occasion- 
née par  les  nombreux  tuyaux  nécessaires  pour  porter  le 
gaz  dans  un  lieu  quelconque,  oh  quelquefois  la  consomma- 
tion est  très-faible  , a conduit  à l'idée  de  les  supprimer 
entièrement,  et  de  transporter  le  gaz  au  moyen  de  réser- 
voirs convenables.  Pour  rendre  le  transport  plus  facile, 
en  diminuant  la  capacité  des  vases , on  a fait  usage  du  gaz 
de  l’huile  , dont  le  pouvoir  éclairant  est  plus  grand,  et  en 
le  comprimant  sous  une  pression  de  50  atmosphères,  de 
manière  à le  réduire  an  1 /30  de  son  volume  : un  réservoir 
d’une  faible  dimension  pouvait  alors  suffire  à plusieurs 
becs , pendant  plusieurs  heures. 

Diverses  difficultés  se  sont  présentées  dans  la  réalisation 
de  ce  procédé  : les  réservoirs  devaient  être  très-solides, 
tant  par  la  force  de  leurs  parois  que  par  les  points  de 
jonction,  et  munis  de  robinets  retenant  parfaitement  le 
gaz  , en  même  temps qu'its  le  laissaient  échapper  en  même 
quantité  par  des  pressions  très-différentes , variant  entre  1 
et  30  atmosphères.  Les  difficultés  relatives  à la  fermeture 
complète  des  réservoirs  ont  été  telles,  que  ce  mode  de 
transport  a été  abandonné  ; quant  à la  régularisation  de 
la  sortie  du  gaz,  un  robinet  exécuté  par  M.  Lacarière avait 
procuré  les  résultats  les  plus  satisfaisants. 

Le*  réservoirs  étaient  en  fer  ou  en  cuivre  , munis  d’une 
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clouure  Irès-serrée  el  é lamée  ; Ils  avalent  la  forme  d'un 
cj  limirc  terminé  par  deux  segments  de  sphère  ; lur  l'un 
d’eux  était  fixé  le  robinet  : ces  réservoirs , placés  horizon- 
talement sur  une  table , étaient  Axés  à un  luyau  communi- 
quant avec  une  pompe  destinée  A y refouler  le  gaz  ; un 
manomètre  à air  comprimé  déterminait  la  pression. 

Quelque  faibles  que  pussent  être  les  fuites  de  sembla- 
bles appareils,  il  en  résultait  que  la  proportion  du  gaz 
diminuant,  1rs  consommateurs  trouvaient  souvent  de 
très-grandes  différences  entre  l’effet  qu'ils  devaient  obtenir 
et  celui  qu'ils  réalisaient. 

Du  reste,  ces  réservoirs  avaient  une  forme  commode; 
ils  se  plaçaient  facilement  sous  une  table,  dans  le  coin 
d'un  apparlemeot;  les  tuyaux  conduisant  aux  becs  pou- 
vaient, la  plupart  du  temps,  être  droits  cl  d’une  faible 
longueur.  A côté  de  cet  avantage  se  présentaient  des  in- 
convénients d'un  genre  particulier;  si  un  accident  eût 
déterminé  le  déchirement  d'un  réservoir,  il  aurait  pu  en 
résulter  de# accidents  très-graves.  Un  de  ces  appareils, 
de  la  compagnie  Teroaux  et  Gandolpbe,  se  brisa  dans 
une  rue,  sur  la  voilure  qui  le  transportait,  et  produisit 
une  violente  détonation , qui  ne  donna  heureusement  lieu 
à aucun  accident. 

Dans  la  compression  du  gaz , il  se  forme  des  dépôts 
plus  ou  moins  considérables  de  diverses  huiles,  qui  ont 
été  examinées  par  Faraday  : ce  sont  des  composés  de  car- 
bone el  d'hydrogène  très-combustibles,  et  dont  la  produc- 
tion diminue  la  proportion  de  produit  utile  obtenu  d'une 
quantité  donnée  d'huile. 

Ce  mode  de  fabrication  a été  abandonné , et  les  établis- 
sements qui , eu  Angleterre  et  en  France,  avaient  été  for- 
més pour  l'exploiter  , ont  complètement  croulé. 

bans  ces  derniers  temps,  M.  ilouzeau-Muiron  a ima- 
giné de  transporter  du  gaz  non  comprimé  dans  des  réser- 
voirs en  tissu  imperméable , portant  une  garniture  que  l'on 
adapte  A un  tuyau  destiné  à porter  le  gaz  dans  un  petit 
gazomètre  placé  dans  la  localité  oii  le  gaz  doit  être  em- 
ployé; une  pression  exercée  sur  le  réservoir  sert  à rem- 
plir le  gazomètre , qui  doit  être  placé  dans  un  lieu  conve- 
nablement disposé , dans  l'iuléricur  des  habitations.  Ce 
mode  de  transport  n’offre  aucun  des  inconvénients  que  l'on 
pouvait  reprocher  aux  précédents.  Il  commence  à se  ré- 
pandre; il  parait  desliué  à propager  l'emploi  du  gaz  dans 
l’éclairage. 

Le  gaz  employé  par  M.  Houzcau  provient  de  la  décom- 
position do  l'huile  des  eaux  savonneuses  auxquelles  on 
mêle  une  cerlaiue  quantité  de  résine.  Le  pouvoir  éclairant 
de  ce  gaz  est  sensiblcmeul  égal  à celui  de  l'huile,  cl  par 
conséquent  la  dimension  des  appareils  producteurs  et  de 
ceux  de  consommation  se  trouve  réduit  au  minimum.  Ce 
gaz  n'a  aucune  odeur  désagréable,  ne  contient  aucun  pro- 
duit sulfureux  , el  n'offre  pas  les  inconvénients  des  gaz  de 
la  houille  ; il  offre  l'avamagc  de  produire  une  très-belle 
flamme  avec  un  moindre  dégagement  de  chaleur.  La 
compagnie  qui  l'exploite  le  livre  aux  consommateurs  au 
volume  , de  sorte  que  chacun  est  libre  d'obtenir  la  quan- 
tité de  lumière  qui  lui  convient,  en  réglant  sa  dépense 
aur  sa  consommation.  Le  prix  est  de  6 centimes  par  pied 
cube  en  une  heure,  et,  pour  celle  quantité,  la  lumière 
produite  égale  celle  d’un  bec  de  Carcel. 

La  nature  de  ce  gaz  permet  de  l'employer  sans  verre  et 
avec  des  réflecteurs  métalliques,  ce  que  l'on  ne  peut  faire 
avec  celui  de  la  bouille.  II  ne  perd  rien  de  son  pouvoir 


éclairant  par  un  séjour  de  dix  jours  dans  un  gazomètre, 
comme  s'en  est  assurée  une  coinmisaion  qui  avait  été  char- 
gée de  donner  un  avis  sur  ses  qualités. 

COMPARAISON  DES  PROCÉDÉS  DE  FABRICATION  DC  6AZ. 

Les  appareils  employés  peur  celte  fabrication  se  com- 
posent tous  d'une  cornue  dans  laquelle  s’opère  la  décom- 
position, d’un  barillet  el  d'un  gazomètre;  mais  les  autres 
parties  des  appareils  sont  très-différentes  : pour  le  gaz  de 
la  houille,  il  faut  en  outre  un  condenseur  et  un  dépura- 
leur . qui  augmentent  de  beaucoup  les  frais  de  construction 
cl  d’enlrelien. 

Le  gaz  de  la  houille  renferme  de  l’acide  hydrosulfurique 
el  du  sulfure  de  carbone  , qui  offrent  beaucoup  d’incon- 
vénients. 

Le  tnétne  gaz , ayant  un  pouvoir  éclairant  comme  1 , 
celui  de  l’huile  en  offre  un  comme  3,9,  environ  ; celui  de 
la  résine  comme  1,6. 

Il  en  résulte  que  le  gazomètre , partie  extrêmement  im- 
portante de  l’appareil.  peut  être  d’une  dimension  beaucoup 
moindre  pour  les  deux  deroiers  gaz  que  pour  le  premier. 

D'un  autre  côté  , la  bouille  fournit  du  cote  dont  la  va- 
leur, à Paris , est  assez  élevée , laodis  que  les  résidus  des 
autres  opérations  n'oot  pas  encore  une  valeur  bien  déter- 
minée. 

Une  cornue  destinée  A la  distillation  de  la  houille,  ayant 
1«,  69  de  longueur , sur  0“,  406 de  diamètre  (6  pieds  sur 
15pouc.),  peut  recevoir  100  kil.  de  houille,  qui  donnent  : 

Cannel-coal,  39,000  lit.  de  gaz. 

Houille  anglaise , bonne  qualité , 93,000 

Houilledu  nord  de  la  France,  91,000 

el  1 hect.  95  de  coko,  dont  la  moitié  est  employée  au  chauf- 
fage des  cornues. 

Une  cornue  de  même  dimension,  employée  à la  distilla- 
tion delà  résine,  fournil  950  pieds  cubes  ou  8 mètr.  cub. 
569  de  gaz. 

100  kil.  de  brai  sec  fournissent  3.600  pieds  cubes,  89 
mètr.  cub.  191  de  gaz  , et  100 kil.  d'huile,  83,000  litres. 

Sous  ces  divers  rapports,  l'éclairage  au  gasde  la  résine 
ou  de  l'huile  surtout  exige  donc  des  appareils  beaucoup 
moins  dispendieux. 

COMPARAISON  DES  POUVOIIS  ÉCLAIRANTS  DES  DIVERS  «AI. 

Les  quantités  de  lumière  donnée  par  des  volumes  égaux 
des  divers  gaz  employés  A l'éclairage  sont  très-différentes, 
comme  nous  l’avons  déjà  indiqué.  A l'article  Éclair  a«i, 
nous  avons  fait  connaître  les  moyens  de  mesurer  leur  in- 
tensité relative,  abstraction  faite  des  acides  carbonique  el 
hydrosulfuriquc,  que  l'on  peut  séparer  par  des  lavages 
convenables.  Les  divers  gaz  varient  beaucoup  par  leur 
densité,  suivant  la  température  à laquelle  ils  ont  élé  ob- 
tenus, et,  pour  les  gaz  de  l'huile  et  de  la  résine,  suivant 
la  quantité  de  vapeur  qu'ils  peuvent  retenir.  Des  expé- 
riences nombreuses  ont  prouvé  qu’il  est  à peu  près  im- 
possible de  rien  conclure  de  positif  de  la  densité  d'un 
gaz  relativement  à la  quantité  de  lumière  qu’il  peut  four- 
nir; le  seul  moyen  d'arriver  à quelques  résultats  positifs 
consiste  à mesurer  le  pouvoir  éclairant  comparativement 
A un  bec  du  Carcel , en  déterminant  exactement  la  quanlilé 
de  gaz  brûlé  ; ou  trouve , par  exemple , qu'en  une  heure 
la  lampe  de  Carcel  ayant  brûlé  49  grammes  d'huile, 
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le  bec  de  fax  delà  houille  consomme  106  à 110  lit.  de  gaz. 

— de  l'huile,  88  à 30  — 

— de  résine , 58  à 60  — 

en  produisant  une  lumière  égale. 

IRCOItTÉSIIHTS  , DAH6EES  ET  AVARTACES  DES  USIRES  A 

CAI,  ET  DE  L'ESHOI  DU  CAt  POUR  (.'ÉCLAIRAGE. 

Lorsque  Ton  a commencé  à construire  à Paris  des  usines 
à gai,  tous  les  esprits  ont  été  frappés  de  la  crainte  que  fai- 
sait naître  le  voisinage  plus  ou  moins  rapproché  de  ces  éta- 
blissements; on  a surtout  redouté  le  mélange  de  Pair  avec 
l'hydrogène  carboné  , par  accident  ou  par  malveillance, 
et  l’on  s'est  représenté  la  violente  détonation  qu'aurait  pu 
occasionner  un  gazomètre,  surtout  d'une  dimension  aussi 
grande  que  celui  du  faubourg  Poissonnière,  s’il  avait  ren- 
fermé un  mélange  explosif. 

Les  conditions  dans  lesquelles  il  faudrait  sc  placer  pour 
que  le  gazomètre  pût  contenir  un  mélange  susceptible  de 
détoner  sont  si  difficiles  à réunir,  que  , sans  vouloir  dire 
que  l'événement  est  impossible,  on  peut  cependant  assu- 
rer qu'il  est  tellement  improbable , que  cela  équivaut  à 
une  impossibilité  ; au  surplus  , pour  en  donner  une  idée 
exacte,  nous  citeroos  quelques  résultats  numériques  dus 
à M.  Pumas.  La  quantité  d'oxygène  nécessaire  pour  faire 
détoner  de  l'hydrogène  carboné  dépend  de  la  proportion 
des  éléments  de  ce  gaz;  celui  que  l'on  désigne  co  chimie 
sous  le  nom  debicarburé  ou  bicarbure  d’hydrogène,  exige 
trois  fois  son  volume  d’oxygène  pur  pour  être  complète- 
ment brûlé  ; mais  comme  la  quantité  d’oxygène  renfermée 
dans  l’air  n’est  que  de  1/5,  on  voit  que  la  proportion  doit 
en  être  fort  considérable;  et  comme  en  même  temps  l’a- 
zote de  l’air  offre  une  diminution  dans  la  réaction  de  l’oxy- 
gène par  son  mélange  avec  les  autres  gaz,  la  détonation 
est  toujours  moindre  que  celle  que  l’on  produirait  avec 
l'oxygène  pur.  A la  vérité,  il  n'est  pas  nécessaire  pour  ob- 
tenir une  détonation  que  le  mélange  renferme  assez  d’oxy- 
gène pour  brûler  tout  l’hydrogène  carboné. 

Le  gazessayé  provenait  de  l'huile,  il  contenait  18  p.  0/0 
de  vapeurs  absorbables  en  quelques  minutes  par  l'acide 
sulfurique;  100  de  gaz  exigeaient  270  d’oxygène  pour  leur 
combustion  complète,  et  donnaient  174  d’acide  carbo- 
nique. 

La  combustion  se  faisait  dans  un  eudiomètre  avec  une 
forte  étincelle  d’une  bouteille  de  Leyde,  ou  une  suite  d’é- 
tincelles, pour  les  mélange#  près  des  limites  de  la  combus- 
tibilité. 


Hydrogène carboné  1 , 

, air  1 , 4,  6. 

, 7 , pas  d'inflammation. 

— 

•» 

a. 

détonation,  flamme 
fuligineuse. 

— 

», 

forte  détonation  sans 
fumée. 

— 

10,11, 

très-forte  détona- 
tion, maximum. 

— 

•> 

détonation  moins 
forte. 



», 

i». 

— plus  faible. 

_ 

»» 

17, 

faible  détonation. 

— 

•i 

18, 

très-faible  détona- 
tion. 

•> 

M, 

faible  détonation  â 

la  deuxième  étin- 
celle. 


faible  détonation 
après  plusieurs 
étincelles. 

— »,  25,  pas  de  détonation 

après  plusieurs 
étincelles. 

Pour  que  le  gaz  d’un  gazomètre  devint  explosif,  il  fau- 
drait donc  qu'il  renfermât  plus  de  sept  fois  son  volume 
d'air.  Ce  n'est  donc  pas  dans  la  conservation  du  gaz  que 
glt  le  danger  d’explosion,  c’est  dans  la  consommation,  et 
les  exemples  ne  manqueraient  pas,  si  nous  voulions  en  ci- 
ter, pour  prouver  que  lâ  est  le  véritable  danger. 

Si  une  fuite  occasionnée  par  la  fermeture  incomplète 
d'un  robinet,  ou  par  quelque  fissure,  permet  à une  plus  ou 
moins  grande  quantité  de  gaz  de  te  répandre  dans  l'atmo- 
sphère d'une  pièce  où  il  n’existe  pas  une  très-forte  ventila- 
tion, il  se  forme,  après  un  certain  temps,  un  mélange 
explosif;  si  alors  on  pénètre  dans  cette  pièce  avec  une  lu- 
mière , la  détonation  se  produit,  et  ses  effets  ont  été  plu- 
sieurs fois  assez  graves  pour  compromettre  l’existence 
d’un  grand  nombre  d'individus , et  détruire  plus  ou  moins 
complètement  les  bâtiments  ou  elle  avait  lieu. 

Un  autre  genre  de  danger  accompague  l’emploi  du  gaz  ; 
s’il  s'accumule  dans  une  pièce  mal  ventilée,  il  peut  as- 
phyxier ceux  qui  s'y  trouveut  renfermés  ; on  a à regretter 
la  mort  de  plusieurs  individus,  qui  ont  péri  victimes  d'un 
semblable  accident. 

C’est  donc,  sous  ces  deux  rapports,  une  chose  indispensa- 
ble que legaz  employé!  l’éclairage  aitune  odeur  très-sensi- 
ble , afin  d'élre  immédiatement  averti  d'une  fuite , quelque 
légère  qu'elle  soit,  afin  de  pouvoir  y porter  remède;  et 
tout  consommateur  de  gaz  qui  néglige  de  prendre  des  pré- 
cautions quand  il  est  frappé  de  celte  odeur , s’expose â de 
grands  dangers.  Nous  ne  croyons  pas,  malgré  cela,  qu’on 
puisse  dire  qu’il  est  avantageux  de  ne  pas  mieux  purifier 
le  gaz  qu'ou  ne  le  fait  maintenant;  c'est  vouloir  éviter  un 
inconvénient  heureusement  rare,  auquel  il  existe  des  re- 
mèdes faciles , par  un  inconvénient  de  tous  les  instants,  cl 
qui  porte  préjudice  à un  grand  nombre  de  personnes. 

Les  avantages  qu'offre  l’emploi  du  gaz  sont  la  beauté  de 
sa  lumière . quand  il  est  bien  employé;  la  propreté  qui  en 
résulte  comparativement  au  nettoyage  des  lampes;  mais 
celle  vivacité  de  lumière  devient  elle-même  un  inconvé- 
nient, à cause  de  la  chaleur  extrêmement  forte  qu'elle  dé- 
veloppe , si  une  bonne  ventilation  n'est  déterminée  dans  la 
pièce  où  sc  trouvent  tes  becs;  mais  celte  chaleur  elle- 
même  peut  être  avantageusement  mise  à profit  pour  obte- 
nir une  ventilation  bien  entendue. 

Si  le  voisinage  d’une  usine  â gaz  n’offre  pas  les  dangers 
qu’avaient  redoutés  dans  l'origine  ceux  qui  se  sont  rendus 
opposants  contre  ce  genre  d’établissements,  il  présente 
beaucoup  d'inconvénients  par  l'odeur  qui  s'exhale  d'une 
partie  des  produits,  ou  les  infiltrations  d'eaux  ammonia- 
cales ou  chargées  de  matières  grasses , qui  altèrent  les  nap- 
pes d’eau  environnantes,  si  les  citernes  des  gazomètres 
n’ont  pas  été  parfaitement  étanches.  Ce  dernier  incon- 
vénient s'est  fait  sentir  dans  les  environs  de  plusieurs  usines 
d’éclairage,  par  le  peu  de  soins  qui  ont  été  primitivement 
mis  â cette  importante  construction.  Il  existe  à Paris  une 
usine  dans  laquelle  les  fuites  de  la  citerne  sont  si  considé- 
rables que  les  eaux  pluviales  réunies  sur  une  immense 
toiture  sont  loin  de  pouvoir  compenser  le#  perles,  et  que 
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l’on  cil  obligé  d'y  diriger  une  partie  de  celles  qu'élève 
la  machine  à vapeur.  Dans  une  autre,  les  citernes  se  sont 
presque  entièrement  vidées  à deux  reprises.  Cet  état 
de  choses  mérite  toute  l'attention  de  l'administration  rela- 
tivement aux  établissements  existants  et  à ceux  qui  doivent 
sc  former  dans  de  nouvelles  localités. 

(.es  produits  goudronneux  sont  vendus  pour  en  extraire, 
par  distillation , une  espèce  de  bitume  que  l’on  emploie 
avec  avantage  pour  les  constructions  ; les  citernes  dans 
lesquelles  on  les  conserve  doivent  être  aussi  parfaitement 
étanches;  l'imbibition  de  ces  produits  dans  le  sol  offre  de 
grands  inconvénients  pour  les  localités  environnantes. 

Les  usines  à gaz  de  résine  n'offrent  pas  ce  genre  d'in- 
convénients ; mais  si  on  y rectifie  les  huiles  provenant  des 
opérations , une  odeur  très-forte  se  dégage , et  en  rend  le 
voisinage  extrêmement  désagréable . 

Le  goudron-  provenant  de  la  distillation  de  la  houille  , 
soumis  à la  distillation  , fournit  une  huile  volatile  qui  dis- 
sout très-facilement  le  caoutchouc;  épaissi  convenable- 
ment, et  mêlé  avec  du  sable  , il  donne  un  mastic  solide, 
qui  a été  employé  avec  assez  d'avanlagc  dans  plusieurs 
occasions;  mais  l’un  des  usages  les  plus  avantageux  aux- 
quels on  puisse  le  consacrer,  est  pour  la  fabrication  de 
carions  imperméables  destinés  aux  toitures.  On  en  con- 
somme maintenant  une  grande  quantité  pour  cette  pré- 
paration. 

Les  eaux  ammoniacales  provenant  des  mêmes  usines  sont 
employées  à la  fabrication  du  sel  ammoniac. 

DE  QUELQUES  AMELIORATIONS  DÉSIRABLES  OU  DÉJÀ  RÉALI- 
SÉES DANS  L’EMPLOI  DU  GAZ. 

La  quantité  considérable  d'eau  que  produit  la  combus- 
tion du  gaz  de  l'éclairage,  surtout  quand  11  provient  de  la 
houille,  offre  des  inconvénients  dans  beaucoup  de  circon- 
stances, et  particulièrement  dans  un  grand  nombre  de 
magasins  renfermant  des  produits  altérables  par  l'humi- 
dité : parmi  les  diters  moyens  propices  pour  la  condenser, 
on  peut  citerles  fumlvores  de  M.  Bourguignon  ; ce  sont  des 
calottes  métalliques  que  l'on  place  au-dessus  de  la  flamme, 
et  qui , par  le  moyen  d'un  tube  recourbé , communiquent 
avec  un  réservoir  où  rient  se  réunir  une  portion  d’eau 
condensée  dans  l'appareil.  Nous  avons  vu  précédemment 
combien  il  est  important  que  le  gaz  destiné  à l'éclairage 
manifeste  sa  présence  par  une  odeur  très-sensible  ; celui 
qui  provient  de  la  houille  étant  aussi  mal  purifié  qu'il  sc 
trouve  l'étre  actuellement  dans  les  usines  , offre  des  in- 
convénients graves , surtout  à cause  de  l'acide  hydrosulfu- 
rique et  de  l'acide  sulfureux,  dont  le  premier  noircit  l’ar- 
gent et  les  peintures,  et  qui  tous  deux  ont  beaucoup 
d'action  sur  l'économie  animale  ; en  le  lavant  suffisamment, 
il  pourrait  devenir  entièrement  inodore  ; mais  alors  des 
fuites  ne  seraient  plus  sensibles;  il  serait  donc  important  de 
trouver,  dans  ce  cas , un  moyen  très-économique  pour  lui 
donner  le  degré  d'odeur  qu'exige  son  emploi , saus  que 
cette  odeur  puisse  offrir  aucun  inconvénient.  La  Société 
d'encouragement  a proposé  un  prix  pour  la  solution  de 
cette  question. 

La  même  Société  avait  proposé  un  autre  prix  pour  un 
procédé  propre  à augmenter  la  lumière  de  la  flamme  du 
gaz  ou  de  celle  de  l'alcool;  quoique  son  jugement  ne  soit 
pas  encore  coonu , nous  croyons  devoir  parler  ici  d'un 
procédé  qui  lui  a été  présenté. 
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M.  Cbaussenot  a ima- 
giné d'appliquer  à la 
combustiondugazdel'air 
échauffé  par  la  flamme 
elle -même;  l'appareil 
dont  II  se  sert  est  d'une 
extrême  simplicité  : sur 
le  tuyau  du  bec  a gaz  or- 
dinaire, on  place  une 
rondelle  métallique  C , 
portant  un  rebord  sur 
lequel  vient  reposer  une 
cheminée  en  verre  E ; sur 
le  bec  lui-méme  B on 
adapte  un  cône  en  cuivre 
D,  qui  supporte  un  autre 
verre  F,  de  2 cent,  envi- 
ron de  diamètre  moindre 
que  le  premier,  et  d*un 
tiers  plus  long  ; la  partie 
inférieure  étant  fermée, 
l'air  passe  entre  les  deux 
verres  , comme  l'indiquent  les  flèches  b c,  s'échauffe , et 
parvient  sur  la  flamme  à une  haute  température  ; dans  les 
premiers  instaots , l'action  est  à peine  sensible  , mais  aus- 
sitôt que  sa  coloune  est  bien  échauffée  l'intensité  de  la 
lumière  augmente,  et  si  on  la  règle  sur  un  bec  ordinaire, 
on  trouve  que  la  consommation  a singulièrement  di- 
minué. 

La  flamme , dans  ce  cas , offre  les  qualités  de  celle  d'un 
hcc  de  Carccl  ; elle  est  courte  , très-blanche  et  peu  oscil- 
lante. 

Il  paraîtrait  que  par  ce  moyfcn  la  consommation  , par 
une  intensité  donnée  , est  diminuée  de  plus  d'un  tiers. 

Ce  procédé  est  très-avantageux  pour  les  consommateurs 
de  gaz  portatif,  par  le  procédé  de  M.  Houzeau , qui  l'achè- 
tent au  volume;  il  le  sera  également  pour  les  compagnies 
qui  vendent  le  gaz  au  bec , parce  qu'il  leur  donne  le 
moyen  de  diminuer  la  proportion  qu'ils  doivent  livrer. 

La  cheminée  de  verre  intérieure  doit  avoir  un  tiers  de 
plus  en  longueur  que  la  cheminée  extérieure;  au  delà  elle 
diminue  trop  l'étendue  de  la  flamme  en  augmentant  l'éclat 
de  la  lumière. 

Les  appareils  ou  procédés  de  MM.  Danré  , Matthieu, 
Houzeau  et  Cbaussenot  (ce  dernier  importé  par  M.  Derode), 
sont  brevetés  ; il  ne  peut  en  être  fait  usage  sans  leur  au- 
torisation. H.  Gaultier  de  Claubrt. 

gaze.  ( Technologie.)  Au  milieu  des  différentes  étof- 
fes qui  portent  maintenant  ce  nom , il  devient  tous  les 
jours  de  plus  en  plus  difficile  de  retrouver  cette  étoffe 
légère  et  transparente  qui  portait  seule  autrefois  le  nom 
de  gaze.  Certaines  gazes  ont,  de  nos  jours,  un  nom  tout 
autre  qui  varie  d'une  aonée  à l'autre;  et  nous  voyons  des 
étoffes,  qui  ne  sont  nullement  des  gazes,  être  ainsi  nommées 
soit  par  le  fabricant , soit  par  le  commerçant.  Nous  ne 
parlerons  donc  pas  des  gazes  Dona  Maria , Marie 
Stuart , et  autres  de  ce  genre  ; mais  nous  nous  servirons 
dans  notre  nomenclature  des  noms  anciens,  antérieurs  à 
la  confusion  des  mots  et  des  choses  qui  a lieu  dans  le  com- 
merce. Les  gazes  d 'Italie,  de  Chambéry,  fond  plein, 
rayée s , brochées , gaufrées,  façonnées , apprêtées,  les 
gazes  de  fil,  de  colon , etc.,  etc.,  se  font  à peu  près  de  la 
même  manière.  C'est  toujours  un  tissu  écarté  plus  ou 
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moins . selon  le  degré  de  finesse  qu'on  veut  donner  à l'étoffe. 
Dam  ces  tories  d'étoffes  la  chaîne  est  plu»  forte  que  la 
trame;  ccl  effet  a lieu  parce  que  le  fil  de  la  chaîne,  déjà 
plus  fort  que  celoi  de  la  trame,  augmente  de  volume  au 
moyen  de  ce  qu'un  autre  fil , gros  comme  celui  de  la  trame, 
tourne  en  hélice  autour  de  ce  fil  ; l'objet  de  ce  second  fil 
est  de  maintenir  A un  écarlrmrnt  convenable  le  fil  de  la 
traîne  qu'il  enveloppe  dans  sa  révolution  et  qu'il  fixe  inva- 
riablement. La  gaze  d'Italie  s’écarte  seule  de  ce  mode  de 
fabrication  ; c'est  un  simple  croisé  comme  celui  de  Flo- 
rence, mais  fait  avec  un  fil  très-délié  et  avec  l'écartement 
requis.  Presque  toutes  les  gazes  sont  établies  en  soie; 
quelques-unes  sont  faites  en  colon  ; mais  ni  les  unes  ni  les 
autres  ne  peuvent  se  blanchir  ; l’écartement  entre  fils  se 
dérange  lorsque  l'étoffe  est  mouillée , et  une  gaze  , fftl-rlle 
de  fil,  ne  pourrait  jamais  blanchir,  du  moins  de  manière 
à présenter  après  le  blanchissage  l’aspect  du  neuf.  C'est 
le  métier  A la  Jacquart  qui  confectionne  les  gazes  bro- 
chées. Les  rubans  mi-partie  gaze,  mi-partie  satinés,  sont 
fabriqués  à Saint-Étienne  ; les  liteaux  satinés  sc  font  en 
organsin , façon  salin  : il  en  est  de  même  pour  Ica  voiles  à 
liteaux,  carrés  ou  rayures.  Certaines  gazes  se  fabriquent 
en  soie  grége  et  jaune,  et  sont  blanchies  toutes  fabriquées; 
mais  alors  il  y a une  modification  dans  la  fabrication  cl 
dans  les  procédés  du  blanchiment,  bous  n'entrerons  pas 
dans  le  détail  de  celte  fabrication;  ce  que  nous  en  pour- 
rions dire  ne  suffirait  pas  pour  faire  bien  comprendre  les 
opérations  difficiles  et  compliquées  qu'elle  nécessite  ; il 
faut  voir  le  métier  fonctionner  pour  s'en  faire  une  idée; 
encore , dans  ce  cas , si  l'on  n'avait  vu  qu'une  espèce  de 
métier,  oo  n'aurait  qu'une  notion  imparfaite,  car  ii  y en 
a de  plusieurs  espèces  scion  les  produits  divers  : nous 
sommes  donc  contraint  de  nous  renfermer  dans  les  géné- 
ralités que  nous  venons  d’exposer. 

OlUUM. 

cabk.  y.  Docks. 

o£latihe  alimentaire.  ( Chimie  industrielle).  Un 
assez  grand  nombre  de  substances  animales  , soumises  A 
l'action  de  l'eau,  peuvent  donner  un  produit  connu  sous 
le  nom  de  gélatine,  el  employé  soit  comme  colle  (/'.  ce 
mot),  soit  comme  substance  alimentaire,  bous  n’avons  A 
nous  en  occuper  ici  que  sous  ce  dernier  point  de  vue. 

Ce  n'est  pas  d'un  seul  jet,  pour  ainsi  dire,  et  sans  avoir 
d’obstacles  A surmonter,  que  l'art  de  tirer  parti  de  la 
matière  alimentaire  contenue  dans  1rs  os  est  parvenu  au 
point  de  perfection  où  nous  le  voyons  porté  aujourd'hui. 
Cet  art  a eu  des  phases  bien  distinctes,  et  le  procédé  si 
parfait  que  l’on  suit  maintenant,  avec  tant  d'avantage, 
n'a  pu  être  que  le  résultat  de  travaux  successifs  et  de  re- 
cherches continuées  avec  persévérance. 

bons  pouvons  remarquer  quatre  époques  bien  distinc- 
tes dans  t'hisloire  de  la  préparation  de  la  gélatine  des  os; 
chacune  d'elles  offre  un  caractère  particulier,  que  nous 
nous  attacherons  à signaler  rapidement.  Ce  tahleau  aura 
l'avantage  de  faire  ressortir  toute  l'importance  du  nou- 
veau procédé  de  M.  d’Arcet. 

C'est  en  Angleterre,  vers  1681  , que  nous  trouvons  les 
premières  tentatives  pour  l’extraction  de  la  gélatine  des 
os,  et  son  emploi  comme  substance  alimentaire.  Un  Fran- 
(ais  réfugié  dans  ce  pays  , dont  le  nom  doit  être  prononcé 
avec  éloge  , et  dont  les  utiles  travaux  ont  ouvert  une  car- 
rière immense  , Papin , imagina  un  appareil  qui  porte  son 
nom,  pour  soumettre  les  os  A l'action  de  l'eau  portée  à une 


haute  température,  et  destinée  A dissoudre  la  matière  ani- 
male qu'ils  renferment. 

Les  os  sont  formés  d’une  proportion  plus  ou  moins  con- 
sidérable de  matière  animale  et  d'une  substance  appelée 
terre  des  os,  qui  leur  procure  la  solidité  nécessaire  pour 
qu'ils  remplissent  leurs  fonctions  comme  charpente  des 
animaux. 

I.a  matière  animale  que  renferment  les  os  peut  être  dis- 
soute à une  température  plus  élevée  que  le  point  d'ébulli- 
tion de  l'eau,  à la  pression  ordinaire  de  l’atmosphère  ; 
mais  rette  température  elle-même  offre  de  graves  Incon- 
vénients : la  substance  animale  est  plus  ou  moins  altérée 
dans  sa  nature , el  le  produit  que  l'on  obtient  est  loin  de 
posséder  toutes  les  propriétés  que  présente  cette  substance 
obtenue  à l'état  de  pureté. 

Cependant  ce  moyen  , appliqué  avec  une  rare  sagacité 
par  Papin , donnait  déjà  lieu  à des  avantages  que  les  rail- 
leries dont  il  fut  l'occasion  n 'empêchèrent  pas  de  bien  dis- 
tinguer. Le  procédé  fut  mis  en  usage  pour  préparer  les 
aliments,  el  l'Angleterre  ne  fut  pas  la  seule  A jouir  du 
bienfait  deeette  découverte,  tes  pauvres  de  Rouen  trou- 
vèrent dans  te  zèle  éclairé  d'un  chanoine  de  leur  ca- 
thédrale un  soulagement  à leur  misère , et  un  adoucisse- 
ment aux  privations  qu’elle  entraîne  A sa  suite.  Un  aussi 
utile  exemple  ne  parait  pas  avoir  trouvé  beaucoup  d'imi- 
tateurs; la  Société  académique  de  Clermont-Ferrand  sut 
cependant  en  profiler,  et  ces  deux  villes  sont  peut-être  les 
seules  oh  l’heureuse  découverte  de  Papin  soit  venue  con- 
soler quelques  malheureux  ; quoi  qu'il  en  soit  du  plus  ou 
du  moins  d'usage  que  l'on  ail  fait  de  ce  procédé,  toujours 
est-il  qu'il  a fini  par  être  abandonné. 

L'altération  qu'éprouve  la  gélatine  des  os  par  la  haute 
température  A laquelle  on  est  obligé  de  U soumettre  dans 
la  marmite  de  Papin,  fil  rechercher  les  moyens  de  l'ex- 
traire par  l'ébullition  sans  pression  ; des  travaux  nom- 
breux furent  faits  à ce  sujet , et  un  grand  nombre  de  ten- 
tatives plus  ou  moins  couronnées  de  succès  marquèrent 
cette  seconde  époque;  vers  1791,  Proust  et  d'Arcet  père, 
dont  les  noms  se  rattachent  à tant  de  travaux  utiles,  Cadet 
de  Vaux,  et  beaucoup  d’autres,  s'occupèrent  avec  persé- 
vérance de  tirer  le  meilleur  parti  de  ce  procédé.  Malgré 
son  imperfection  , quelques  pas  avaient  déjà  été  faits  dans 
la  carrière,  et  les  os  étaient  devenus  un  objet  important 
pour  la  nourriture  des  pauvres. 

De  brillantes  découvertes  ou  des  travaux  curieux  signa- 
lent quelquefois  la  marche  des  sciences  ; beaucoup  d'entre 
eux  restent  toujours  sans  application  ; d’autres,  dont  il 
paraîtrait  que  l’on  devrait  immédiatement  tirer  un  utile 
parti , passent  poor  ainsi  dire  inaperçus,  et  l'on  est  étonné, 
quand  on  est  parvenu  A les  appliquer  A quelque  but  d'u- 
tilité, qu'ils  n'alent  pas  été  plus  tôt  remarqués  et  appréciés 
A leur  valeur. 

En  1756,  Hérissant  prouva  , et,  en  1806,  un  savant 
chimiste  anglais,  Charles  Halchett,  confirma,  dans  un 
beau  travail  sur  les  os,  que  l'on  pouvait,  par  le  moyen  des 
acides,  obtenir  une  substance  animale  conservant  les  for- 
mes des  os  d’où  elle  était  extraite,  et  que  de*  lavages  con- 
venables pouvaient  procurer  l'état  de  pureté.  De  la  décou- 
verte de  ce  fait  A la  préparation  de  la  gélatine  « il  eût 
semblé  qu'il  n'y  avait  qu'un  pas;  ce  ne  fut  cependant 
qu’eu  1813  que  M.  d'Arcet,  cherchant  A modifier  d'uno 
manière  utile  les  procédé*  de  Papin,  fut  conduit  A répéter 
celui  de  liériiiant,  et  A créer  an  art  nouveau,  qui  pouvait 
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à la  fou  procurer  Ici  colles  que  réclamaient  Ici  besoins 
des  arts,  et  donner  une  gélatine  propre  à tous  les  usages 
alimentaires. 

C'était  déjà  un  grand  pas  de  fait,  et  si  l'exploitation  du 
procédé  de  M . d'Arcct  était  tombée  entre  des  mains  habiles^ 
d'immenses  avantages  auraient  pu  en  résulter  ; malheu- 
reusement il  en  fut  tout  autrement  , et  la  routine,  les 
préjugés  et  les  préventions  de  toute  espèce  trouvèrent  de 
véritables  griefs  à opposer  à l'emploi  d'un  aussi  utile  produit. 

En  1817  , M.  d’Arcet  parvint  à extraire  la  gélatine  des 
os  par  le  moyen  de  la  vapeur;  miis  pour  éviter  un  con- 
flit avec  l'exploitant  du  premier  procédé,  il  garda  le  se- 
cond sans  usage  jusqu'en  1827,  où  il  s'occupa  de  l'amé- 
liorer, et,  en  1828,  il  le  porta  au  degré  de  perfection  où  il 
est  maintenant  arrivé. 

Tandis  que  dans  la  marmite  de  Papin  on  n'extrayait 
qu'une  partie  de  la  gélatine  des  os,  altérée  par  la  tempé- 
rature élevée  i laquelle  elle  avait  été  soumise;  qnedans 
les  procédés  de  Proust,  de  Cadet  de  Vaux  et  tant  d'autres 
semblables,  on  n'obtenait  à grands  frais  qu'une  très-pe- 
tite partie  de  la  substance  alimentaire,  par  le  moyen  des 
acides  on  se  procurait  toute  la  gélatine  des  os.  C’était  donc 
une  grande  amélioration,  mais  la  préparation  demandait 
des  précautions  pour  éviter  la  présence  de  traces  d’acides; 
la  matière  était  obtenue  à l'état  de  sécheresse,  il  fallait  la 
redissoudre,  et  son  prix  était  élevé,  tandis  que  par  le 
procédé  actuel  on  obtient  immédiatement  le  bouillon  ou 
des  gelées  alimentaires,  et  avec  une  telle  économie,  que 
l'expérience  seule  peut  convaincre  de  résultats  aussi  extra- 
ordinaires. 

Il  nous  parait  inutile  de  nous  occuper  des  procédés  sui- 
vis autrefois  ; nous  dirons  seulement,  comme  point  de 
comparaison,  que  des  os  regardés  comme  épuisés  par  le 
procédé  de  Papin  , mis  en  usage  par  un  homme  dool  l'ha- 
bileté dans  ce  genre  est  reconnue,  M.  Appert, ont  été  trou- 
vés contenir  encore  22  p.  0/0  de  matière  animale. 

bous  ne  nous  arrêterons  pas  non  plus  aux  diverses  mo- 
difications apportées  par  M.  d’Arcet  à son  procédé,  nous 
signalerons  seulement  ce  fait  : que  quand  on  joint  à l’ac- 
tion d'un  conrant  de  vapeur  une  injection  d’eau  froide, 
destinée  h la  condenser,  on  réalise  ces  divers  avantages; 
d’employer  des  cylindres  moins  élevés,  ayant  un  cube 
plus  considérable,  et  coûtant  moins  ; d'obtenir  des  disso- 
lutions gélatineuses  plus  concentrées  ; de  pouvoir  opérer 
avec  de  la  vapeur  à une  plus  haute  température,  sans 
avoir  à craindre  de  décomposer  la  matière  organique; 
d'obtenir  des  dissolutions  plus  claires,  et  enfin  de  se  ser- 
vir de  vases  épais,  peu  conducteurs  et  condensant  peu 
de  vapeurs,  ce  qui  est  favorable  pour  la  préparation  de 
la  dissolution  destinée  à se  prendre  en  gelée  par  le  refroi- 
dissement. 

Uuaod  les  os  sont  employés  pour  obtenir  une  substance 
alimentaire , ils  doivent  être  frais  ou  conservés  avec  soin; 
s'il  est  nécessaire  seulement  de  les  garder  pendant  quelques 
jours,  on  peut  les  placer  dans  une  dissolution  de  sel  ma- 
rin, ou  dans  une  eau  courante  et  froide  ; mais  s'ils  de- 
vaient être  conservés  pendant  longtemps,  ces  moyens  se- 
raient absolument  insuffisants  ; dans  ce  cas,  le  meilleur 
procédé  i suivre  consiste  à les  plonger  à plusieurs  repri- 
ses, après  avoir  été  bien  nettoyés  et  brisés,  dans  une  dis- 
solution de  50  p.  0/0  environ  de  gélatine  chauffée  à 80  ou 
90»  c.,  à Ica  étendre  sur  des  filets,  cl  à les  porter  ensuite 
dans  une  étuve  chauffée  a 25  ou  30». 
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Lrs  os  peuvent  être  employés  dégraissés  ou  non  , et , 
pour  que  la  gélatine  ne  se  dessèche  pas  en  couches  qui 
pourraient  sc  détacher  des  os,  il  faut  la  préparer  à une 
plus  haute  température,  ou  y mêler  un  peu  de  gomme. 

La  quantité  de  gélatine  employée  dans  ce  cas  se  re- 
trouve dans  la  dissolution  que  l'on  obtient  en  faisant  usage 
des  os. 

Un  soin  très-important  pour  la  bonne  qualité  de  la  dis- 
solution gélatineuse  consiste  à les  briser  de  manière  i ne 
les  pas  échauffer,  comme  cela  arriverait  inévitablement 
si  on  les  frappait  à coups  redoublés  : le  meilleur  moyen 
consiste  à les  faire  passer  entre  des  cylindres  cannelés  ou 
2 les  placer  sur  un  tas  i tâte  de  diamant,  sur  lequel  vient 
frapper  un  mouton  ou  un  fort  marteau,  mais  avec  le  soin 
de  les  mouiller  chaque  fois  ; si  on  ne  les  employait  pas 
immédiatement,  on  les  jetterait  daos  l'eau  courante  ou 
dans  une  dissolution  de  sel  marin. 

Un  hectolitre  d'os  concassés  en  petits  morceaux  pèse 
48  kil.;  les  cylindres  employés  pour  leur  traitement  doi- 
vent avoir  une  hauteur  trois  fois  plus  grande  que  leur  dia- 
mètre : par  exemple,  pour  obtenir  1,000  rations  de  disso- 
lution gélatineuse  par  jour,  il  faut  quatre  cylindres  de 
1 mètre  de  hauteur  sur  0,333  de  diamètre,  cubant  86  litres 
et  renfermant  34  kil.  d'os,  qui  produisent  à eux  quatre 
environ  21  litres  de  dissolution  gélatineuse  par  heure,  et 
exigent  chaeuh  5 kii.  de  vapeur  et  20  litres  d’eau  froide 
injectée  au  centre  des  cylindres. 

Les  5 litres  1/4  de  dissolution  gélatineuse  obtenus  par 
heure  de  chaque  cylindre  se  composent  alors  de  1 litre  25 
produit  par  la  condensation  de  la  vapeur,  et  4 litres  pro- 
venant de  l’eau  froide. 

La  chaudière  n'exigé  aucune  disposition  particulière; 
comme  elle  fonctionne  à 10G°,  elle  doit  être  munie  d’une 
rondelle  fondant  à 118  ou  120»,  et  composée  de  bismuth  4, 
élaiu  4t,  plomb  3.  Les  cylindres  doivent  être  mainte- 
nus propres,  ainsi  que  tous  les  ustensiles  employés  & ce 
genre  de  préparation  ; les  tubes  qui  amènent  l'eau  froide 
au  centre  du  cylindre  doivent  être  nettoyés  souvent  pour 
en  enlever  les  dépôts  qui  s'y  forment;  on  doit  en  avoir  de 
rechange. 

Le  thermomètre  doit  marquer  constamment  106°;  les 
robinets  des  quatre  cylindres  doivent  laisser  s'écouler  1a 
dissolution  gélatineuse  sans  qu'il  sorte  de  vapeur  ; en  les 
ouvrant  aux  9/ 10  on  obtient  une  dissolution  claire. 

Si  l'on  veut  se  procurer  de  la  gelée,  on  couvre  avec  une 
étoffe  de  laine  le  cylindre  récemment  chargé  d’os  frais; 
aussitôt  qu’il  ne  s’écoule  plus  de  graisse,  on  ferme  le  ro- 
binet qui  amène  l'eau  froide  sur  le  panier,  et  celui  du  bas 
du  cylindre  que  l'on  ouvre  toutes  les  heures,  de  manière  à 
faire  couler  la  dissolution  gélatineuse  sans  perte  de  vapeur. 

La  dissolution  gélatineuse  préparée  avec  des  os  frais  n'a 
ni  saveur,  ni  odeur;  elle  s'altérerait  facilement,  surtout 
pendant  la  saison  chaude  , parce  qu'elle  est  alcaline  ; on 
peut  la  rendre  susceptible  de  se  conserver  facilement , en 
l’acidifiant  U ès-légèrcinenl  avec  de  l'acide  lactique,  tar- 
trique  ou  acétique  : reçue  dans  un  vase  non  lavé,  qui  en 
aurait  conteou  précédemment  , elle  s'altérerait  rapide- 
ment; elle  doit  être  employée  immédiatement  après 
qu’elle  a été  tirée  de  l’appareil  : ce  qui  est  extrêmement 
facile  dans  un  travail  courant.  Les  ustensiles  en  fer-blanc 
•ont  les  plus  commodes  et  les  plus  avantageux  pour  ce 
service;  on  les  lave  à l'eau  bouillante,  surtout  légère- 
ment acidulée. 
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Fig.  5G3,  A B C D F,  coupc  verticale  du  cylindre  de  l'ap- 
pareil ; G H ( K,  coupe  du  panier  rempli  d'os,  placé  dan» 
le  cylindre;  C C,  tube  conduisant  la  vapeur  dans  le  bas 
du  cylindre  ; L L,  tuyau  servant  à introduire  l’eau  dans 


Fig . 565. 


l'intérieur;  M,  robinet  servant  à régler,  pour  la  pression 
intérieure  de  l'appareil,  la  quantité  d'eau,  qui  doit  être 
de  3 litre»  75  par  heure  ; N,  tube  en  étain  entrant  à frotte- 
ment dans  la  partie  S du  tube  L ; il  est  fermé  en  R,  et 
percé  inférieurement  d’un  trou  O ; on  le  place  quand  on  a 
descendu  dans  sa  place  le  panier  chargé  d’os. 

Fig.  566,  élévation  de  l'appareil;  A B CD,  cylindres 
élevés  au-dessus  du  sol  de  0«,5  et  fixés  au  moyen  de  vis; 


Fig.  566. 


h couvercles,  g tubulure  des  couvercles;  / fermeture 
moulfarine ; /»  manomètre  ou  thermomètre;  f robinets 
pour  extraire  la  dissolution  gélatineuse  ; n n petites  gout- 
tières en  fer-blanc;  m gouttière  générale  versant  la  disso- 
lution dans  le  vase  b;o  moufüe  pour  le  service  des  cylin- 
dres. 

Fig.  567 , élévation  de  l'appareil  vu  par  l’extrémité; 
«tuyau  général  de  vapeur  ; abcc  branchement  conduisant 
la  vapeur  au  fond  du  cylindre  : o mouffie  pour  enlever 
le  panier;  f robinet;  n petite  gouttière  ; m gouttière  gé- 
nérale ; b vase  pour  recevoir  la  dissolution. 

La  dissolution  gélatineuse  une  fois  obtenue,  il  s'agit 
de  s'en  servir  pour  la  préparation  des  aliments;  on  l'em- 
ploie k cet  effet  pour  animaliser  des  soupes  aux  légumes , 


Fig.  567.  ou  pour  te  procurer  des  bouil- 

lons , en  substituant  cette  dis- 
solution à IVau  pour  faire  cuire 
. la  viande , et  supprimant  une 
partie  de  celte-ci. 

M.  Braconnot  ayant  remar- 
qué que  les  sels  provenant  de  la 
viande  contribuent  à la  saveur 
agréable  du  bouillon  , M.  Ré- 
tro/ a été  conduit  à saler  celui 
que  fournit  la  dissolution  géla- 
tineuse avec  un  mélange  de  3 » 
de  chlorure  de  potassium  , et 
70  de  sel  marin  , qui  a procur  'r 
des  résultats  très-satisfaisants. 
La  dissolution  produite  par  ce 
procédé  renferme  20  grain,  de  gélatine  |>ar  litre;  on  h 
colore  avec  du  caramel  ou  une  forte  décoction  de  carottes 
brûlées  ou  d’oignons  grillés,  et  l’on  y ajoute  du  sel  et  de  la 
graisse  ; on  l’aromatise  avec  de  l’oseille  ou  toute  autre 
substance  analogue  : oo  s*en  sert  ainsi  pour  tremper  la 
soupe. 

Oo  bien  on  fait  cuire  à petit  feu  1 kil.  de  légumes  dans 
5 lit.  de  dissolution  gélatineuse  salée,  A laquelle  on  a 
ajouté  quelques  clous  de  girofle  et  de  la  graisse,  et  on 
l'aromatise  avec  l'oseille,  pour  en  faire  une  soupe  au 
pain. 

Enfin,  on  fait  cuire  500  gram.  de  viande  désossée  et  un 
peu  grasse  dans  5 litres  de  dissolution  gélatineuse,  et  on 
y ajoute  750  gram.  de  légumes,  des  clous  de  girofle,  du 
sel  et  de  la  graisse.  On  obtient  ainsi  les  légumes  cuits, 
350  gram.  de  bouilli  et  4 lit.  de  bouillon  gras,  ou  autant 
que  l'on  en  obtiendrait  avec  3 kil.  de  viande.  On  peut 
donc  employer  1500  gram.  de  celle-ci  rôtie  ou  préparée 
de  toute  autre  manière,  ce  qui  améliore  singulièrement 
le  régime  alimentaire. 

La  viande  de  boucherie  contient  par  quintal  : viande 
sèche  34,  eau  56,  os  20  ; ces  30  d'os  peuvent  fournir 6 de 
substance  alimentaire  sèche , d’où  il  s'ensuit  qu’en  utili- 
sant les  os,  on  peut  obtenir  de  la  viande  de  boucherie  un 
quart  en  sus  de  la  proportion  que  l'ou  extrait  maintenant. 
100  kil.  d'os  peuvent  donner  3,000  bouillon»  de  1/3  lit. 
chacun,  ou  servir  A animaliser  5,000  rations  de  soupes  éco- 
nomiques aux  légumes. 

100  kil.  de  viande  ne  donnent  que  400  bouillons,  de 
1/2  lit.  chacun,  ou  de  quoi  animaliser  400  rations. 

C'esi  particulièrement  dans  la  vue  d’améliorer  le  régime 
alimentaire  des  pauvres  et  des  prisonniers  que  M.  «l’Art et 
a proposé  l'emploi  de  la  gélatine;  mais  l’expérieocc  a 
prouvé  que  les  classes  moyennes  et  élevées  de  la  société 
en  appréciaient  tes  avantages  : l’appan il  établi  place  de 
la  Bourse,  A Paris,  a réalisé  tout  ce  qu'on  pouvait  en  at- 
tendre. On  doit  sincèrement  regretter  que  des  circon- 
stances absolument  indépendantes  de  la  nature  et  des 
propriétés  des  substances  alimentaires  que  l’on  y débi- 
tait aient  déterminé  ses  propriétaires  A en  cesser  l’exploi- 
ta lion. 

Le  rapport  favorable  fait  par  la  faculté  de  médecine  sur 
l’emploi  de  la  gélatine  décida  , en  1834,  l’administra  lion 
des  hospices  A en  essayer  l'emploi.  Le  duc  de  Laroche- 
foucauld-Liancourt  l'adopta  pour  l'hôpital  Saint-Antoine, 
où  l'ou  obtint  les  résultats  les  plus  satisfaisants;  mais  la 
mauvaise  qualité  de  celle  que  livrait  ('exploitant  de  ce 
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procédé  força  M.  de  Liancourt,  d’accord  avec  M.  d’Arcet, 
à en  suspendre  l'uiage.  On  n’avait,  avant  ce  grief  fondé, 
à opposer  autre  chose  à ce  procédé  que  le  prix  de  la  géla- 
tine. Cependant  1 kil.  coûtant  5 fr.  suffisait  pour  animali- 
ser  100  rations  de  soupe.  Malgré  sa  valeur,  cette  substance 
est  employée  en  grande  quantité  par  les  restaurateurs  et 
par  les  particuliers , comme  le  prouve  la  vente  des  fabri- 
ques qui  la  préparent. 

Au  reste,  le  procédé  actuellement  employé  a résolu 
complètement  la  question  relativement  à la  qualité  et  au 
prix,  puisqu'une  ration  de  légumes  animaliaés  ne  revient 
qu’à  6 cent,  au  plus,  taudis  que  les  soupes  maigres  de  la 
Société  philanthropique  eu  coûtent  10.  Fn  considérant  la 
question  sous  un  autre  point  de  vue,  et  ne  faisant  servir 
la  dissolution  gélatineuse  qu'à  la  confection  du  bouillon  à 
la  viande,  ou  aperçoit  tout  de  suite  l'avanlage  immense 
qu'elle  présente  par  la  diminution  de  la  quantité  de  viande 
pour  préparer  le  bouillon  , et  la  proportion  de  celle-ci  que 
l’on  peut  manger  préparée  de  toute  autre  manière. 

On  peut  obtenir  des  résultats  différents  dans  l'extraction 
de  la  gélatine  alimentaire  : une  amélioration  dans  le  ré- 
gime, une  économie,  ou  l’un  et  l’autre  à la  fois;  ces  pro- 
blèmes peuvent  également  être  résolus,  comme  le  prouve 
le  compte  suivant. 


lTn  appareil  complet  pour  1,000  rations  coûte  3,000  fr. 
aupJus;  I intérétà  lOO  Odonne pourunjour,  » fr.  82c. 

54  kil.  d’os, 

Main-d'œuvre , 2 ouvriers, 

Houille , 1 hectolitre , 


Total , 

D'où  on  doit  retrancher  : 
2 kil.  de  graisse, 

20  kil.  de  résidu  osseux  , 


4 • 

5 » 

4 

73  iT 


r.  • c.  \ 
9i  | 


Dépense  nette,  10  90 

Ou  en  nombre  tond  11  fr. 


(A  l'hôpital  Saint-Louis , on  ne  dépense  que  5 fr.  42  c. 
pour  avoir  804  rations  de  dissolution  gélatineuse  par  jour.) 

On  obtiendra  1 ,000  rations , contenant  chacune  la  même 
quantité  de  substances  organiques  que  le  bouillon  de 
250  kil.  de  viande,  et  2 kil.  de  graisse;  par  conséquent, 
en  supprimant  11  kil.  de  viande  par  jour,  on  a amélioré  le 
régime  alimentaire , sans  augmenter  la  dépense  ; ces  1 1 kil. 
de  viande  ne  donneraient  que  43  lit.  de  bouillon  et  5 à 6 kil. 
de  bouilli,  auxquels  équivalent  bien  les  1,000  rations  gé- 
latineuses. Si  on  supprimait  plus  de  11  kil. , on  obtiendrait 
une  économie  qui  n'inBuerait  pas  sur  le  régime  alimen- 
taire; la  portion  de  viande  rôtie  que  l’on  donnerait  com- 
penserait et  au  delà  cette  proportion,  puisque  100  kil.  de 
viande  ne  donnent  que  50  de  bouilli,  et  fournissent  67  de 
rôti. 

Si  dans  les  siècles  passés , que  l’on  s'est  plu  à traiter  de 
siècles  d'ignorance,  le  procédé  que  nous  venons  d’indiquer 
avait  été  proposé,  nous  croyons  qu'il  ne  peut  être  dou- 
teux que  son  emploi  eût  été  adopté  avec  enthousiasme; 
comment,  au  milieu  des  connaissances  scientifiques  beau- 
coup plus  généralement  répandues,  a-t-on  trouvé  des  op- 
positions qui  auraient  certainement  fait  renoncer  pour 
toujours  à l'usage  de  ce  moyen  d’alimentation,  s'il  n’était 
pas  bon?  C’est  un  problème  dont  nous  ne  nous  chargeons 
pas  de  donner  la  solution , nous  aurions  à imprimer  sur 
certaines  personnes  des  choses  que  uous  uc  voulons  pas  dire. 
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Des  difficultés  de  résistances  passives  arrêtaient  seules 
l’expansion  de  ce  procédé,  quand  M.  Donné  publia  quel- 
ques résultats  d'essais  faits  sur  la  nutrition  parla  gélatine. 
Son  mode  d'opérer  était  fantif  ; il  ne  pouvait , suivant  notre 
conviction , conduire  à des  résultats  vrais  ; la  nutrition  par 
la  gélatine  seule  n'avait  jamais  été  proposée;  vouloir  se 
borner  à l'emploi  de  cette  substance  était  donc  modifier  le 
mode  hahituel  de  nourriture,  de  manière  à rendre  toute 
comparaison  fausse.  D’ailleurs,  M.  Donné  n'a  pas  fait  at- 
tention à la  quantité  d'aliments  secs  qu'il  a employés , et 
taudis  qu’en  cinq  jours,  pendant  lesquels  il  s'est  nourri 
avec  la  gélatine  et  du  pain,  il  a consommé  275s, 625  de 
pain  sec  et  18  4 de  gélatine  également  sèche;  en  cinq  au- 
tres jours  il  a employé  78  gram.  d'extrait  de  bouillon  sec, 
55  de  viande  sèche , et  831  s, 25  de  pain  au  même  état , ou  , 
dans  le  premier  cas , 459g, 625  d'aliments  secs,  et  dans  le 
second  964f.25. 

Postérieurement,  M.  Gannal  a été  beaucoup  plus  loin: 
selon  lui  la  gélatine  ne  nourrit  pas , comme  il  a prétendu 
le  prouver  par  des  essais  faits  sur  lui  et  sur  divers  ou- 
vriers; mais , chose  que  l’on  n'aurait  pas  soupçonnée,  le 
bouillon  de  viande  ne  nourrit  pas  non  plus.  Il  n’y  aurait 
ici  rien  à faire  que  laisser  le  débat  se  poursuivre  entre  ce 
dernier  alimeDt  et  la  gélatine;  mais  on  a poussé  l’absur- 
dité jusqu'à  prétendre  que  la  gélatioe  est  nuisible  et  dan- 
gereuse pour  la  sauté , et  qu’elle  compromet  l’existence  de 
ceux  qui  sont  soumis  à son  usage. 

Nous  n'aurons  besoin  d’opposer  à de  si  ridicules  préten- 
tions que  trois  faits  : les  résultats  d'expériences  directes 
faites  par  MM.  Edwards  et  Balzac , l'emploi  constant  de  la 
gélatine  depuis  six  ans  et  demi  par  un  nombre  considéra- 
ble d'individus , qui  rejetteraient  toute  modification  ap- 
portée à leur  régime  alimentaire  comme  un  malheur,  taut 
ce  régime  est  préférable  à celui  qu’ils  recevaient  précé- 
demment, et  l'adoption  de  ce  procédé  dans  toutes  les  cir- 
constances où , libres  de  préjugés  et  loin  des  iutrigues  que 
l'on  a fait  jouer  pour  entraver  cette  industrie  , des  admi- 
nistrations préoccupées  du  bien  des  malheureux  ont  suivi 
l'impulsion  de  la  raison. 

1®  11  résulte  d'un  travail  très-remarquable  de  M.  Ed- 
wards, que  la  gélatine  seule , soit  qu'elle  ait  été  préparée 
par  les  acides  ou  par  la  vapeur,  ne  nourrit  pas  suffisam- 
ment , mais  qu’uue  très-petite  quantité  de  viande  ou  de  jus 
de  viande  que  l'on  y ajoute,  en  détermine  l'assimilation  de 
la  manière  la  plus  favorable.  Ce  travail  est  un  modèle 
d'expérimentations  et  de  raisonnement. 

2e  Un  appareil  établi  à l'hôpital  Saint-Louis  fonctionne 
depuis  six  an»  et  demi,  sans  que  jamais  il  ail  donné  lieu  à 
aucun  inconvénient,  et  que  l’administration  eu  entende 
plus  parler  que  de  la  cuisine  d'un  autre  établissement.  La 
nourriture  est  recherchée  et  prisée  par  tous  ceux  qui  en 
font  usage.  Il  a produit  plus  de  deux  millions  de  rations. 

Pendant  les  années  si  fâcheuses  pour  l’iudustrie  qui  ont 
suivi  1 830 , la  ville  de  Reims  a nourri  tout  ses  ouvriers  avec 
la  dissolution  gélatineuse  , et  en  faisant  une  dépense  de 
1 cent,  par  ration. 

3®  Pour  dernier  fait,  nous  nous  contenterons  de  citer 
le  suivant. 

Les  membres  du  bureau  de  bienfaisance  de  la  ville  de 
Lille  certifient  que  l’appareil  à la  gélatine  qu’ils  oot  fait 
établir  en  janvier  1832  fonctionne  toujours  avec  avan- 
tage, et  produit  d’excellents  résultats. 

Ccl  appareil  a fourni  chaque  année , depuis  ce  temps 
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10  à 30.000  fifre»  de  bouillon , et  «niant  de  litres  de  sonpes 
aux  légumes  animalités. 

La  commission  administrative  des  hospices  de  la  ville 
de  Lille  certifie  que  les  appareils  qu’elle  a fait  récem- 
ment établir  à l'hôpital  général  de  cette  ville,  pour  l’ex- 
traction de  la  gélatine  des  os . par  le  procédé  de  M.  d’Ar- 
cet,  produisent  les  meilleurs  résultats,  tant  pour  ce  qui 
concerne  les  soupes  aux  légumes  animalisées,  que  pour  ce 
qui  a rapport  au  bouillon  confectionné  au  moyen  de  la 
dissolution  gélatineuse  et  de  un  cinquième  seulement  de 
la  quantité  de  viande  nécessaire  pour  faire  un  bouillon  de 
bonne  qualité. 

L'administration  n’a  d’ailleurs  fait  établir  ces  appareils 
que  d’après  la  connaissance  qu’elle  avait  des  avantages  que 
présentent  ceux  construits  selon  le  même  mode,  il  y a en- 
viron quatre  ans , par  le  bureau  de  bienfaisance  de  cette 
ville  (0  mars  1836). 

Des  faits  semblables  valent  bien  des  assertions  qui  ne 
sont  basées  sur  aucune  observation  exacte. 

On  peut  être  étonné  que  la  plupart  des  appareils  con- 
struits à Paris  aient  cessé  de  fonctionner;  il  ne  sera  pas 
inutile  d'en  indiquer  les  causes. 

L’appareil  de  la  Monnaie  des  médailles  fut  abandonné, 
malgré  les  excellents  résultats  qu'il  procurait , parce  que 
les  ouvriers,  ne  pouvant  sortir  pendant  le  temps  de  leurs 
repas , et  obligés  de  rester  renfermés  dans  un  local  étroit, 
peu  étendu,  l’ennui  les  gagna,  et  qu'ils  préférèrent  leur 
liberté  k une  nourriture  abondante  et  saine. 

Celui  de  la  maison  de  refuge , parce  que  le  nombre  des 
pauvres  que  l’on  y réunissait  était  tout  à fait  hors  de  pro- 
portion avec  l’importance  de  l’appareil. 

Dans  ces  deux  derniers  établissements , les  appareils  ne 
furent  d’ailleurs  abandonnés  qu’en  1830,  époque  où  ces 
établissements  furent  supprimés. 

Enfin  , celui  de  l'Hôtel-Dieu . dont  la  destruction  a été 
présentée  comme  le  fait  le  plus  décisif  contre  l'emploi  de 
la  gélatine,  parce  que  le  bouillon  était  de  mauvaise  na- 
ture , d’après  l’avis  des  médecins.  Mais  comme  k l'hôpital 
Saint-Louis,  à Rouen,  k Reims,  à Lille,  on  fait  de  bon 
bouillon  . c’était  donc  à des  défauts  de  solo  que  ce  résul- 
tat pouvait  être  attribué , et  il  est  «Tailleurs  prouvé  que 
l’ouvrier  chargé  de  la  conduite  de  l’appareil  n’y  renou- 
velait pas  les  os  , ou  y plaçait  des  matières  de  mauvaise 
nature. 

Ainsi  la  destruction  de  plusieurs  appareils  n'est  pas  une 
preuve  que  la  gélatine  alimentaire  soit  impropre  k l'usage 
auquel  on  la  destine  ; et , au  contraire  , de  ce  que  cette 
industrie  n'a  pas  succombé  sous  les  attaques  réitérées 
auxquelles  elle  a été  en  hutte,  on  doit  conclure  qu'elle 
réalise  les  avantages  que  l'on  peut  en  attendre. 

Au  surplus , tuule  la  question  se  réduit  à ceci  : à l'hô- 
pital Saint-Louis  on  emploie  250  gram.  de  viande  par 
malade  pour  leur  procurer  une  nourriture  agréable,  en 
se  servant  de  dissolution  gélatineuse  : si  on  devait  leur 
procurer  la  même  quantité  d'aliments  par  le  procédé  or- 
dinaire, il  faudrait  400  gram.  de  viande. 

La  dissolution  gélatineuse  méléc  de  jus  de  viande  éra- 
porée  convenablement  constitue  les  tablettes  de  bouil- 
lon , dont  l'usage  est  avantageux,  principalement  pour 
les  voyageurs.  Il  s'en  fait  une  grande  consommation. 

Les  os  renferment  une  grande  quantité  de  phosphate  et 
de  carbonate  «le  chaux  qui  restent  après  la  dissolution  de 
U presque  totalité  de  la  gélatine.  On  peut  employer  ce 


résidu , calciné , k la  préparation  des  coupelles , s’en  servir 
comme  d'engrais , ou  mieux  le  pénétrer  de  liquides  ren- 
fermant une  grande  quantité  de  substances  organiques, 
comme  du  sang,  par  exemple,  et  le  calcinant  en  vases 
clos,  en  obtenir  du  noir  animal.  De  cette  manière,  rien 
n’est  prrdu  dans  cette  opération. 

Ajoutons  à cela  que  dans  la  préparation  de  la  gélatine 
par  le  moyen  de  l'appareil  que  nous  avons  décrit , il  se 
perd  nne  quantité  de  chaleur  qui  peut  être  très-utilement 
employée  k élever  la  température  d'un  chauffolr,  qui  de- 
viendrait. dans  la  saison  rigoureuse,  un  grand  soulage- 
ment pour  la  classe  pauvre  , et  qui  offrirait  cet  immense 
avantage  de  n'occasionner  aucune  dépense  ; de  sorte  que 
si  l'administration  locale  vendait  au  prix  coûtant  les  râ- 
lions k la  gélatine , elle  chaufferait  pour  rien  la  pièce 
destinée  aux  indigents,  et  les  nourrirait  également  sans 
rien  dépenser.  Il  faot  espérer  qu'à  la  fin  des  moyens  aussi 
parfaits  de  subvenir  aux  besoins  des  classes  pauvres  seront 
adoptés  i Paris. 

Un  appareil  pouvant  fournir  1,000  rations  gélatineuses 
par  jour  suffirait  pour  chauffer  continuellement  à 90°  c. 
une  salle  de  12  mètres  de  long  , 5 de  large,  4 de  hauteur 
et  présentant  120  mètres  c.  de  capacité. 

H.  Gaultier  de  Cladsrt. 

celée.  (Agriculture.)  L'effet  le  plus  grave  de  tous  ceux 
que  le  froid  peut  produire  est  la  congélation  ou  la  gelée  des 
diverses  partie»  des  végétaux.  Une  gelée  très-légère  suffit 
pour  tuer  les  parties  très-herbacées  des  plautcs , telles  que 
les  fleurs  ou  les  jeunes  pousses.  C’est  ce  qu'on  voit  sou- 
vent sur  celles  de  la  vigne  et  du  noyer.  Les  gelées  sont 
surtout  fréquentes  et  redoutables  le  malin  , au  lever  du 
soleil,  et  la  nuit , lorsque  le  ciel  est  pur , dégagé  de  nua- 
ges , que  la  lune  éclaire  vivement,  et  que  tout  favorise 
ainsi  le  rayonnement  terrestre.  Elle  attaque  alors  les  par- 
ties internes  des  arbres . d'abord  l’aubier,  qui  contient 
moins  de  carbone  et  plus  d'eau  que  le  bois  et  l’écorce,  et 
ensuite  le  liber.  On  doit  , dans  ce  cas  , avoir  soin  de  cou- 
per l'arbre  au-dessous  du  point  où  la  gelée  a cessé  d'agir, 
aAn  de  faciliter  le  développement  des  bourgeons  latents 
situés  au-dessous  ; si  le  tronc  entier  est  gelé  ou  presque 
gelé , on  coupe  l’arbre  A fleur  de  terre.  Mais  soit  qu'on  se 
borne  à retrancher  les  branches  gelées,  soit  qu'il  faille 
abattre  le  tronc  lui-méme  , il  ne  faut  pas , en  général , 
trop  se  hâter  dans  l'opération  ; et  U est  mieux,  au  moins 
dans  les  grands  arbres  , de  se  laisser  guider  par  l’appari- 
tion des  nouveaux  bourgeons  , qui  indiquent  les  véritables 
limites  du  mal.  Il  faut  aussi  éviter  que  les  parties  gelées 
soient  exposées  k un  retour  trop  brusque  vers  une  tempé- 
rature élevée . et  il  y a un  grand  avantage  k ce  qu’en  pa- 
reil cas  les  plantes  puissent  dégeler  à l’ombre  ; mais , du 
reste , les  causes  actives  et  passives  de  la  congélation  des 
plantes  sont  si  compliquées  , et  les  effets  en  sont  souvent 
si  divers  sur  les  mêmes  espèces , qu’on  ne  pourra  jamais 
tirer  une  règle  générale,  bien  sûre  et  bien  utile  , de  cette 
grande  variabilité  des  résultats.  La  vie  do  cultivateur  est 
un  état  continuel  d'observations,  qui  lui  profitent  d’au- 
tant plus  qu’il  localise  et  individualise  davantage  cellea 
qui  forment  sa  pratique  journalière. 

En  horticulture , on  peut  préserver  les  plantes  des  effets 
delà  gelée  par  différentes  sortes  d’abris;  mais,  en  agricul- 
ture , le  mal  est  presque  impossible  à éviter  entièrement. 
Cependant,  on  peut  s'en  défendre  jusqu'à  un  certain 
point , soit  en  orientant  daus  une  fin  calculée  les  plan- 
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talions  qu'on  veut  en  affranchir , toit  en  les  protégeant 
par  de  grandi  abris  d'arbrei  verts , soit  en  les  soumettant 
à un  système  de  taille  qui  ait  pour  effet  de  retarder  un 
peu  le  retour  de  leur  végétation  printanière , comme 
lorsqu’il  s’agit  de  certaines  plantes  économiques  , telles 
que  le  mûrier , dont  on  peut  retarder  ainsi  le  développe- 
ment , au  moins  pendant  quelques  jours,  qui  suffisent 
pour  dissiper  ou  diminuer  la  fâcheuse  influence  des  ge- 
lées blanches  tardives  sur  les  bourgeons  naissants.  Ceci 
est  un  sujet  qu'il  est  & propos  aujourd'hui  de  bien  étu- 
dier, en  faveur  de  ceux  qui  s'appliquent  à étendre  la 
culture  du  mûrier  vers  nos  départements  septentrionaux. 
On  sait  combien  ces  gelées  blanches  tardives  font  de  mat 
dans  le  Midi.  On  en  diminuera  aussi  beaucoup  l'action  , 
dans  le  Nord,  en  abritant  les  plantations  de  l'action  du 
soleil  levant , et  en  les  établissant  , lorsque  cela  sera  pos- 
sible , sur  la  partie  supérieure  du  revers  des  coteaux , 
ayant  leur  pente  vers  le  nord.  Les  observations  faites  à 
cet  égard  sur  la  vigne,  qui,  dans  beaucoup  d'endroits, 
gèle  dans  les  fonds,  auprès  et  au  niveau  des  rivières, 
aiosi  qu'au  bas  des  collines,  mais  que  la  gelée  n'atleint 
point  A une  certaine  hauteur,  s'appliquent  utilement  A la 
culture  du  mûrier. 

La  seule  action  mécanique  des  gelées  alternatives  , qui 
divisent , soulèvent , laissent  s'affaisser  , et  soulèvent  en- 
core les  sols  cultivés,  durant  l'hiver,  fait  beaucoup  de 
tort  aux  semis  faibles  et  délicats  entrepris  dans  la  belle 
saison  précédente , ainsi  qu'aux  jeunes  repiquages  faits 
pendant  l'automne.  Les  uns  et  les  autres  en  sont  quelque- 
fois déchaussés  , au  point  qu'ils  ne  tiennent  plus  ou  pres- 
que plus  A la  terre,  et  que  les  vents  violents  du  printemps 
les  en  détachent  tout  A fait.  Celte  observation  , en  ce  qui 
touche  les  repiquages  de  plants  que  leur  nature  ou  leur 
jeunesse  prive  d'une  consistance  cl  d'une  résistance  suffi- 
santes , doit  déterminer  A ne  les  faire  qu'à  la  fin  de  l’bivcr, 
quand  les  grandes  gelées  sont  passées  ; Cl  quant  aux  repi- 
quages qui  auront  dû  être  faits  en  automne  , il  aura  été 
très-utile  d’enterrer  les  plants  un  peu  plus  qu'on  ne  l'eût 
fait  au  printemps , afin  qu'ils  le  soient  encore  assez  quand 
les  gelées  ont  fait  tout  leur  effet.  Soulance  Bodin. 

oIlivité  DES  pierres.  ( CM  mie  industrielle.  ) Une 
expression  employée  fréquemment  quand  oo  veut  carac- 
tériser un  grand  froid,  consiste  A dire  qu'il  gèle  à pierre 
fendre  : cette  expression  signale  un  fait  d'une  haute  im- 
portance , c’est  qoe  certaines  espèces  de  pierres  soumises 
A l'action  d'un  froid  intense  s'altèrent  plus  ou  moins  for- 
tement et  perdent  de  leur  solidité. 

SI  nous  supposons  un  calcaire  quelconque  parfaite- 
ment sec , l’abaissement  de  température  que  nous  lui 
ferons  supporter  ne  produira  rien  autre  chose  qu'une 
contraction  dans  tontes  ses  dimensions;  mais  si  cette 
pierre  est  pénétrée  d'une  plus  ou  moins  grande  quantité 
d’eau  , ce  liquide  pouvaut  sc  congeler  par  l'action  d'une 
température  basse , prendra  l étal  solide  jusque  dans  l'in- 
térieur de  la  pierre,  malgré  le  peu  de  conductibilité  de 
ce  corps  pour  la  chaleur  : comme  la  glace  offre  un  vo- 
lume beaucoup  plus  considérable  que  l'eau,  l'effort 
qu'elle  produira  dans  l'intérieur  des  pores  de  la  pierre 
pourra  surmonter  la  ténacité  de  la  pierre  et  en  détermi- 
ner la  fracture. 

Il  est  facile  de  comprendre  que  les  pierres  offriront  sous 
ce  rapport  de  très-graudes  différences , et  qu'il  est  d'une 
grande  Importance  do  connaître  l’altération  qu’elles  peu- 


vent éprouver  par  les  variations  de  température  aux- 
quelles elles  se  trouvent  soumises  dans  l'atmosphère.  Jus- 
qu'à ces  derniers  temps  on  ne  connaissait  d’autre  moyen 
pour  s’assurer  si  des  pierres  étaient  gêllves , que  de  les 
abandonner  sur  le  chantier  pendant  assez  longtemps 
pour  qu’elles  aient  pu  se  détériorer  ; mais  comme  dans 
le  climat  de  Paris,  par  exemple,  les  hivers  rigoureux 
sont  rares,  il  était  difficile  d'acquérir  à ce  sujet  une  as- 
surance positive.  A la  vérité  , l'emploi  qui  a été  fait  de  cer- 
taines pierres  pour  d’importantes  constructions,  comme 
plusieurs  églises  dont  l’érection  remonte  A des  époques 
éloignées , avaient  fait  connaître  leur  bonne  qualité; 
mais  ce  fait  d'expérience  se  bornait  à un  petit  nombre , 
et  dans  tous  les  autres  cas  on  en  était  réduit  A l'action  du 
temps  pour  prononcer  sur  la  nature  des  pierres  qu’il  s'a- 
gissait d'essayer. 

L'effet  que  produit  l'eau  en  se  congelant  dans  les  pores 
d'une  pierre  a pu  être  Imité  par  l'action  d'un  sel , qui  % 
augmenterait  beaucoup  de  volume  par  une  cause  facile  à 
produire  ; il  fallait  pour  cela  se  servir  d'un  sel  rfllores- 
cent}  c'est-à-dire  susceptible  de  perdre  de  l'eau , après 
s'élrc  solidifié , en  acquéran  t un  volume  plus  considérable 
que  celui  qu’il  présentait  ; ce  sel  est  le  sulfate  de  soude , 
que  M.  Brard  a employé  avec  un  succès  complet;  plu- 
sieurs autres  pourraient  également  être  mis  en  usage, 
mais  la  facilité  avec  laquelle  on  *c  procure  le  sulfate  de 
soude  , et  la  forte  action  qu’il  exerce  sur  les  pierres,  ont 
dû  le  faire  choisir  de  préférence. 

Les  pierres  ne  sont  pas  les  seules  substances  que  Pou 
puisse  essayer  par  ce  moyen  ; les  briques , les  mortiers , 
les  marbres  se  prêtent  également  à ce  genre  d’action  , 
et  les  mêmes  moyens  permettent  de  s'assurer  de  leur 
nature. 

lies  essais  nombreux  faits  par  MM.  Virât , Rillaudcl  et 
Coarad , ingénieurs  des  ponts  et  chaussées,  chargés  de 
grandes  constructions  par  des  ingénieurs  à Genève , et 
ceux  surtout  qui  ont  été  exécutés  A la  direction  des  tra- 
vaux publics  de  Paris , s'accordent  sur  l imporlauce  de  ce 
procédé;  les  derniers  ont  présenté  une  comparaison  im- 
portante relativement  aux  pierres  connues  par  leur  qua- 
lité et  A des  mortiers  andi  ns  . et  il  en  est  résulté  en  parti- 
culier ce  fait,  que  les  pierres  de  l’Abbaye-du-Val , sur 
lesquelles  les  architectes  étaient  en  désaccord  complet , 
n'ont  présenté  ces  caractères  que  parce  qu'on  n'a  pas  fait 
attention  A la  différence  des  deux  bancs  dont  les  pierres 
•e  confondent  par  leurs  apparences , au  point  de  ne  pou- 
voir plus  être  distinguées  sur  le  chantier,  tandis  que 
celles  de  l’un  sont  gélives , et  que  celles  de  l'autre  résistent 
parfaitement  aux  intempéries  des  saisons. 

La  manière  d’essayer  les  pierres  ou  les  autres  matières 
étant  très-simple , et  à la  portée  de  tous , mais  exigeant, 
(tour  conduire  A des  résultats  exacts,  quelques  précau- 
tions indispensables , nous  les  ferons  connaître  ici  relati- 
vement aux  pierres. 

On  choisit  des  échantillons  sur  les  parités  des  bancs 
dont  il  s’agit  de  déterminer  la  nature,  et  particulière- 
ment aux  endroits  qui  présentent  des  différences  dans  la 
couleur,  le  grain  ou  l'aspect. 

On  fait  tailler  ou  scier  des  cubes  de  85  millimètres 
(5  pouc.  ) de  côté  A vive  arête;  les  morceaux  cassés  peu- 
vent être  tressaillis  ou  étonnés  par  le  choc  , et  offrir  de 
fausses  indications  qui  tiendraient  au  choc  et  non  à la  na- 
ture de  la  pierre. 
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On  numérote  chaque  échantillon  avec  de  l'cncre  de 
Chine  ou  une  pointe  d'acier,  et  l’on  conserve  des  notes 
sur  le  lieu  et  la  place  d'où  provient  chaque  cube. 

On  fait  fondre  dans  une  assez  grande  quantité  d'eau , 
pour  le  nombre  d'essais  â faire , toute  la  proportion  de 
sulfate  de  soude  ou  tel  de  Glouber  qu'elle  peut  dissou- 
dre, en  ayant  soin  qu'il  en  reste  un  excès,  après  que 
l'on  a bien  agité  et  laissé  les  matières  en  contact  pen- 
dant une  bonne  heure;  afin  d'opérer  toujours  dans  les 
mêmes  circonstances , il  est  bon  de  prendre  de  l’eau  d’un 
puits  profond  dont  la  température  varie  à peine;  un  litre 
de  cette  eau  dissout  â peu  près  500  grain,  de  sel. 

On  tire  la  liqueur  à clair  pour  séparer  le  sel  non  dis- 
sous , on  la  fait  bouillir  dans  uni;  vase  de  grès  ou  de  mé- 
tal , on  y plonge  les  pierres  suspendues  à du  fll , de  ma- 
nière à ce  qu’elles  soient  complètement  submergées , et 
on  fait  bouillir  une  demi-heure  exactement. 

On  enlève  les  cubes  de  la  liqueur,  on  les  suspend  au 
moyen  des  fils,  de  manière  à ce  qu’ils  soient  complète- 
ment isolés,  et  on  place  au  dessous  de  chacun  d’eux  un 
vase  renfermant  une  portion  de  dissolution  bien  tirée  à 
clair,  pour  qu’il  n’y  reste  aucun  fragment  de  pierre. 

Après  94  heures , si  le  temps  n'est  pas  trop  humide  ou 
trop  froid,  il  s’est  formé  , à la  surface  des  pierres,  des 
efflorescences  blanches.  On  plonge  alors  chaque  pierre 
dans  le  vase  inférieur,  pour  faire  disparaître  les  cristaux, 
et  on  recommence  autant  de  fois  qu'il  s’en  forme. 

Le  local  où  l'on  opère  doit  être  clos  ; une  cave  est  con- 
venable , parce  que  la  température  y varie  peu  ; mais  il 
ne  faudrait  pas  se  placer  dans  celles  qui  seraient  trop 
humides,  ni  dans  un  lieu  artificiellement  chauffé  par  une 
cheminée  ou  un  poêle. 

Les  pierres  gélives  n'abandonnent  rien  au  sein  du  li- 
quide dans  lequel  on  les  plonge;  mais,  suivant  \cur géli- 
vité, on  voit , dès  le  premier  jour,  s'altérer  les  arêtes  et 
les  angles  du  cube , et,  après  cinq  jours  que  l’efflorescence 
a commencé  à se  montrer  , on  donne  fin  à l'expérience; 
la  quantité  des  fragments , leur  poids  pris  à l’éut  sec 
comparativement  h celui  de  la  pierre  employée  également 
sèche , et  l'altération  de  formes  que  le  cube  a éprouvée , 
montrent  le  degré  de  gélivité  de  la  pierre  soumise  à l’expé- 
rience, ou  de  plusieurs  pierres  que  l'on  voudrait  comparer. 

On  peut  faciliter  l’action  du  sel  en  plongeant  plusieurs 
fois  par  jour  la  pierre  dans  la  dissolution,  aussitôt  que 
l'efflorescence  apparaît;  mais  il  ne  faut  jamais  opérer 
qu'avec  une  dissolution  de  sulfate  de  soqde  saturée  à 
froid;  ai  la  quantité  de  sei  que  l’eau  renferme  était  plus 
grande,  des  pierres  non  altérables  par  le  froid  de  nos  cli- 
mats pourraient  être  fortement  altérées. 

Si  l'essai  devait  être  fait  pour  des  pays  beaucoup  plus 
froids , Il  faudrait , par  des  tâtonnements , modifier  le 
mode  d'essai  pour  le  rendre  applicable  â ce  cas  particu- 
lier. 

Si  un  cube  de  21  pouces  carrés  de  surface  perdait  180 
grains,  1 toise  carrée  perdrait  3 liv.  6 onces. 

On  opérerait  absolument  de  la  même  manière  sur  des 
marbres , des  briques  ou  du  ciment. 

H.  Gaultier  oe  Claurrt. 

eiopÉsiE.  La  géodésie,  prise  dans  le  sens  le  plus  étendu 
qu’on  puisse  lui  donner,  embrasse  toutes  les  parties  de  la 
géométrie  pratique  : les  opérations  géométriques  ou  tri- 
gonomélriqucs , le  nivellement,  l'arpentage,  etc.,  sont 
du  ressort  de  la  géodésie.  On  appellerait , par  exemple  , 


opérations  géodésiques  celles  que  l’on  ferait  pour  trouver 
la  longueur  d'un  degré  du  méridien  terrestre  , afin  de  les 
distinguer  des  opérations  astronomiques  pour  trouver 
l'amplitude  du  même  degré.  Mais  on  entend  proprement 
par  géodésie  celte  partie  de  la  géométrie  pratique  qui 
enseigne  à diviser  les  terres  et  â les  partager  entre  plu- 
sieurs personnes  : ce  mot  vient  de  yj,  terre , eide  <hut* , 
je  divise. 

Ainsi  la  géodésie  est  proprement  l’art  de  diviser  une 
figure  quelconque  en  un  certain  nombre  de  parties,  ré- 
suUît  qu’on  obtient  en  divisant  ou  réduisant  ta  figure 
en  triangles  qui  ont  un  sommet  commun , ou,  dans  cer- 
tains cas,  en  divisant  un  triangle  en  raison  donnée. 

Pour  comprendre  les  propositions  qui  vont  suivre , il 
faut  se  rappeler  1°  que  les  triangles  qui  oui  même  base  et 
niétuc  hauteur  sont  égaux. 

2°  Que.troislignes  étant  en  proportion  continue,  le  carré 
de  la  première  est  au  carré  de  la  deuxième  comme  la  pre- 
mière est  â la  troisième. 

3o  Savoir  trouver  une  moyenne  proportionnelle  entre 
deux  lignes  données. 

•1°  Enfin , savoir  réduire  une  figure  quelconque  en 
triangle. 

Ces  opérations  n’étant  praticables  que  pour  ceux  qui 
savent  les  mathématiques,  nous  donnerons,  outre  la  dé- 
monstration rationnelle , la  construction  mécanique,  afin 
que  cet  article  soit  utile  à tous. 


Proposition  i. 

Diviser  un  triangle  en  parties  égales  par  des  lignes 
tirées  de  l’un  de  ses  angles. 


Fig.  568. 


Soit  le  triangle 
A BC  i diviser  en 
parties  égales  par 
des  lignes  tirées 
de  l'angle  A. 

Construction. 
Divisez  la  base  B C 
en  trois  égale- 
ment ; par  les 
points  de  division 
C d,e,  tirez  les  droi- 
tes A d,  A e,  elles 

feront  le  partage  proposé. 

Démonstration.  Les  trois  triangles  formés  par  les 
lignes  Ad,  A e,  sont  égaux  puisqu’ils  ont  leurs  bases  et 
leurs  hauteurs  égales. 


Proposition  h. 

Diviser  un  triangle  en  deux  parties  égales  par  une 
ligne  tirée  d’un  point  donné  sur  l’un  de  ses  côtés. 


Fig.  569. 


Que  d soit  le  point 
donné. 

Construction.  Par- 
tagez la  base  B C en 
deux  parües  égales 
au  point  e;  de  ce 
point  et  de  celui  don- 
né Urez  de  et  sa  pa- 
rallèle Kf,  puis  enfin 
Urez  d f t elle  parta- 
Cgera  le  triangle  en 
deux  paru  égales. 
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Démonstration.  Le»  deux  triangles  A B e,  KCe,  «ont 
égaux  ; mais  la  ligne  A e ne  passe  pas  par  le  point  donné,  il 
fant  trouver  le  moyen  de  cbaoger  sa  direction  sans  dé- 
truire l’égalité  des  nouvelles  surfaces  qui  vont  le  former; 
on  y parviendra  toujours  en  retranchant  d’une  part  pour 
ajouter  de  l’autre  ; il  suffit  pour  cela  que  !a  partie  retran- 
chée soit  égale  à celle  ajoutée.  Remarque!  que  les  deux 
lignes  de,  A f,  étant  parallèles  , les  deux  triangles  de  f, 
de  A,  sont  égaux  ; si  on  en  retranche  la  partie  commune 
de  g,  on  aura  encore  dg  A égal  à g ef ; on  ne  changera 
donc  pas  la  superficie  du  triangle  A Re,  si  on  en  retranche 
dg  A pour  y substituer  gef;  d’ailleurs  à cause  des  paral- 
lèles de,  A f,  on  a aussi  d B f = A b e;  mais  A B e est  la 
moitié  du  triangle  total,  donc  d B/=  A dfc , d’oii  je  con- 
clus que  la  ligne  «//‘partage  également  le  triangle  proposé. 


Proposition  ni. 

Diviser  un  triangle  en  trois  parties  égales  par  des 
lignes  tirées  d’un  point  donné  surun  de  ses  côtés. 


Je  suppose  qu’on  veuille  diviser  le  triangle  A B Cen  trois 
parties  égales,  par  des  droites  tirées  d’un  point  d,  pris  »ur 
un  de  ses  côtés. 

Fig.  570.  Construction.  Di- 

A visez  la  hase  B C en 

trois  parties  égales 
B 9 >9 h,  h C ; menez 
par  le  point  donné  la 
droite  d A,  et  les 
deux  parallèles  ti- 
rées des  points  g,  h, 
pour  obtenir  les 
points  e , f,  puis  tirez 
Cd  e et  df,  elles  par- 
tageront le  triangle 


en  trois  parties  égales. 

Démonstration.  Supposez  les  lignes  A g,  A h,  elles  di- 
viseront le  triangle  A B C en  trois  triangles  égaux,  par 
conséquent  le  triangle  A B g sera  le  tiers  du  triangle 
total;  mai»  à cause  des  parallèles eg,  Kd,  le  triangle egd 
peut  être  mis  pour  eg  A,  si  on  ajoute  la  partie  commune 
B e;,  on  aura  B e = B A g;  de  même  C fd  = C h A, 
donc  Bed  = /,d  C,  donc  le  triangle  proposé  est  divisé  en 
trois  parties  égales  par  les  lignes  de,  df. 


Proposition  iv. 

Diviser  un  triangle  en  trois  parties  égales  par  des 
lignes  tirées  de  chacun  de  set  angles. 

Fig.  57!.  On  demande  un 

point  dans  le  trian- 
gle ABC,  duquel  on 
puisse  mener  dans 
chaque  angle  des 
droites  qui  le  divi- 
sent en  trois  parties 
égales. 

Construction.  Fai- 
tes C d égal  au  tiers 
^ de  B C ; du  point  d 
d tirez  df  parallèle  à 

A C,  partagez  df  en  deux  également  au  point  e,  ce  point 
sera  celui  qu'on  cherche;  en  tirant  e A,  e B,  e C,  on  fera 
ta  division  proposée. 

Démonstration.  Tirez  A d,  elle  formera  le  triangle 


ACd,  égal  au  tiers  du  triangle  total;  mais  A e C=  A dC 
puisqu'ils  ont  leur  bise  commune  A C et  leurs  sommets 
e,  d sur  la  parallèle  fd  ; dooc  A e C est  le  tiers  du  triangle 
A B C ; on  trouvera  facilement  l’égalité  des  deux  autres 
triangles,  et  le  problème  sera  résolu. 


Proposition  v. 

Diviser  un  triangle  en  deux  parties  égales  par  des 
lignes  tirées  d’un  point  donné  à volonté  dans  sa 
surface. 


Fig.  572. 


A 


Construction. 
Pour  diviser  le  trian- 
gle ABC  en  deux 
parties  égales  par 
des  lignes  tirées  d'un 
point  donné  d,  par- 
tagez B C en  deux 
également;  du  point 
f,  tirez  fd  et  sa  pa- 
rallèle A e;  tirez  </A, 
C d e,  elles  diviseront 
le  triangle  total  en 


deux  parts  égales. 

Démonstration.  Tirez  la  ligne  A f;  à cause  des  paral- 
lèles A e,  df,  on  a A e d = A e f,  de  sorte  que  ce  qu'on  a 
ajouté  d’uue  part  est  égal  à ce  qu’on  a retranché  de  l'au- 
tre ; on  a donc  A B ed  = A de  C. 


Proposition  ti. 

Diviser  un  triangle  en  deux  parties  égales  par  une 
ligne  parallèle  à l’un  des  côtés. 

Soit  un  triangle  A B C à diviser  en  deux  par  une  ligne 
parallèle  à la  hase  B C. 

Construction.  Partagez  l’un  des  côtés  en  deux  parties 
égales,  le  côté  AC,  par  exemple,  au  point  f,  puis  cherchez 
une  moyenne  proportionnelle  entre  tout  le  côté  A C et  sa 
moitié  A f ; supposons  que  celle  moyenne  proportionnelle 
soit  A e,  vous  n'aurez  qu’à  tirer  du  point  e la  ligne  e d 
pour  résoudre  le  problème.  (On  trouvera  mécaniquement 
cette  moyenne  proportionnelle  en  décrivant  du  point  f 
comme  centre  le  demi-cercle  Kg  C,  élevant  ensuite  la  per- 
pendiculaire fg,  et  du  point  A décrivait  la  courbe  ge,  on 
obtiendra  le  point  e,  duquel  on  tirera  la  parallèle  ed.) 

Démonstration.  Les  lignes  A C,  A <r;  A f,  sonl  propor- 
tionnelles , il  y a même  raison  du  carré  fait  sur  la  ligne  A c, 

Fig.  573. 


A 


ail  carré  fait  sur  la  ligne  A e,  que  de  la  ligne  A C à la 
ligne  A r . (Géom.) 

La  ligne  A C étant  double  de  la  ligne  A f,  lecarré  de  A C 
est  aussi  double  du  carré  Ae;  or,  comme  tous  les  triangles 
sont  dans  la  même  raison  que  le  carré  de  leurs  côtés  ho- 
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raotogues,  le  trianglo  H C cil  double  du  triangle  A de, 
donc  A de  =s  d B C e. 

Pour  diviser  ce  triangle  eu  un  plus  grand  nombre  de 
parties  égales,  en  trois,  par  exemple,  il  aurait  fallu  diviser 

Fig.  57 1. 


A 


l’un  des  côtés  en  trois  également,  puis  chercher  une 
moyenne  proportionnelle  entre  le  côté  eulicr  A C et  le 
tiers  de  ce  côté  C e,  puis  une  autre  moyenne  proportion- 
nelle entre  le  même  côté  entier  A C et  les  deux  tiers  C d. 

Proposition  tu. 

Partager  un  quadrilatère  en  deux  parties  égales  par 
une  ligne  tirée  de  l’un  de  tes  angles. 
Construction.  Réduisez  la  figure  575  en  triangle;  pour 
cela  prolongez  B D vers  e,  tirez  la  diagonale  B C et  sa  pa- 

Fig.  575. 


rallèle  A e pour  avoir  le  point  e ; partagez  e D en  deux 
parties  égales  au  point  f,  puis  tirez  fC,e\.  l'opération  sera 
terminée. 

Faites  de  même  à l'égard  de  la  fig.  576;  de  pins,  tirez 
fg,  parallèle  ABC,  afin  d’avoir  le  points,  duquel  lirez  la 
ligne  cherchée  g C.  On  conçoit  que  pour  diviser  la  figure 
576  en  un  plus  grand  nombre  de  parties,  trois  ou  quatre, 


Fig.  576. 

A C 


il  suffirait  de  diviser  la  hase  e fi  en  trois  ou  quatre;  pois, 
par  les  points  de  division , opérer  comme  on  vient  de  le 
faire. 

Démonstration,  U triaugle  eCD  égale  le  trapézolde 


A B C O ; fC  D est  moitié  du  triangle  «CD,  donc  H est 
moitié  de  la  figure. 

Dans  la  figure  576,  mettez  le  triangle  B g C pour  son 
égal  B /X,  vous  aurez  C^BDsC/D,  par  conséquent 
CgB  D = Cg  A. 

Proposition  vin. 

Partager  un  çuadrifatère  en  trois  parties  égales  par 
des  lignes  Urées  de  l'un  de  ses  angles. 

Soit  le  quadrilatère  A B C D A partager  en  trois,  égale- 
ment, par  des  lignes  tirées  de  l’angle  A. 

Construction.  Tirez  la  droite  B C,  divisez-la  en  trois  pour 
avoir  les  points  et  f,  lirez  A I)  et  ses  parallèles  e gt  f h,  les 
deux  lignes  Kg,  K k donneront  le  résultat  cherché. 

Ffg.  577. 


A 


Démonstration.  Les  trois  triangles  B A e,  e A f,f  A C, 
sont  égaux  , les  trois  autres  B D e,  e Df,  fO  C,  le  sont 
aussi  ; donc  A B D r = A e D f = A f D C,  et  valent  cha- 
cun un  tien  de  la  figure  totale  ; mais  à cause  des  paral- 
lèles e g,  A D,  fh , le  triangle  A g D peut  être  mis  A la 
place  de  A e D, et  A I)  h A la  place  de  D A f,  etc. 

Proposition  ix. 

Diviser  un  trapèze  en  trois  parties  égales. 

Construction.  Partager  A C en  trois  également  pour 
obtenir  les  points*,  y, -partagez  aussi  B ben  (rois  aux  points 
f,  h,  puis  lirez  ef,  g h,  elles  feront  le  partage  proposé. 


Fig.  578. 


Démonstration.  Les  trois  triangles  KeÜ,egf,  gCh 
sont  égaux.  Les  trois  autres  triangles  h ef,  f g h,  h C D, 
sont  aussi  égaux  ; mais  chaque  trapèze  est  composé  de 
deux  de  ces  triangles,  donc  ils  sont  égaux  cl  partagent  la 
figure  totale  en  trois  parties  égales. 

Proposition  x. 

Diviser  un  trapèze  A D en  trois  parties  égales  par  des 
points  donnés  m,  o,  sur  l'un  des  côtés  parallèles. 

Construction.  Divisez  les  côtés  A C , B D,  comme  ceux 
du  précédent , pour  obtenir  les  droites  e f,  g h;  lirez  m e 
et  sa  parallèle  f I f puis  par  le  point  donné  m et  le  point 
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obtenu  /,  tirez  m /;  tirez  de  même  o g et  sa  parallèle  A n, 
puit  enfin  joignez  o n,  le  trapèze  sera  divisé  ainsi  en  IroU 
parti  égales. 


Fig.  579. 
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r êmo  ut  rat  ton.  Les  lignes  e f,  g h,  partagent  la  figure 
totale  e i trois  parts  égales , et  à cause  des  parallèles  e m, 
fl,  le  triangle  e m l peut  être  substitué  au  triangle  e m f; 
on  aura  ARm/  = A B f e ; le  même  raisonnement  étant 
fait  sur  les  deux  autres  tiers,  le  problème  sera  résolu. 

PnorosiTiox  xt. 

Diviser  un  trapêzolde  en  deux  également , par  une 
ligne  Orée  d'un  point  pris  sur  le  milieu  de  l’un  de 
tes  côtés. 

Conslruction.  Tirez  du  point  A,  la  droite  A A parallèle 
à B D,  partagez  en  deux  parties  égales  B 0 au  point  e,  et 
A A au  point?  ; tirez  C g et  g e;  ces  deux  lignes  partagent 
le  quadrilatère  en  deux  parties  égales;  si  on  veut  mainte- 
nant avoir  des  figures  moins  irrégulières,  lirez  Ce  et  sa  pa- 
rallèle f g,  puis  joignez  e f,  vous  aurez  l'opération  requise. 

Fig.  580. 


Démonstration.  AB  e g = g e D A par  construction  ; 
A C g :=  C g A,  d’où  II  suit  que  B A Cjfé  = «ÿCD; 
mais  à cause  des  parallèles  e C.  g f,  le  triangle  e f C pourra 
être  mis  pour  e g C,  donc  la  ligne  e f partage  également 
la  figure  proposée. 

Proposition  xii. 

Partager  un  trapêzolde  A l>  en  deux  également,  par 
une  ligne  tirée  d'un  point  donné  sur  un  de  ses 
côtés. 

Fig.  581. 


» 


Construction.  Prolongez  B D en  A,  tirez  la  diagonale 
B C et  sa  parallèle  A h pour  avoir  le  point  A;  partagez 
A D en  deux  parties  égales  au  point  g ; tirez  e C , sa  pa- 
rallèle g f,  joignez  e f,  elle  fera  1a  division  proposée. 

Démonstration.  Le  triangle  A C D égale  le  trapêzolde 
A B C D,  mais  g C D est  moitié  de  A C D,  donc  il  est 
aussi  moitié  du  trapêzolde;  or  les  deux  lignes  f g , C et 
étant  parallèles,  on  peut  substituer  le  triangle  C e / au 
triangle  C e g,  d'où  il  résultera  f e C D = g C D,  par 
conséquent  la  ligne  f e remplit  les  conditions  exigées. 

PaorosiTiox  XIII. 

Partager  un  trapêzolde  A i)  par  une  ligne  parallèle  d 
l'un  des  côtés  C D. 

Fig.  582. 

G 


Construction.  Prolongez  D B et  C A jusqu'à  leur  ren- 
contre en  t,  lirez  la  diagonale  C B et  sa  parallèle  A A, 
pour  avoir  le  point  A et  le  triangle  CAD,  partagez  A D 
en  deux  également  au  point  g , cherchez  une  moyenne 
proportionnelle  entre  / D et  / q (prop.  vi),  vous  obtiendrez 
le  point  f,  duquel  vous  tirerez  une  parallèle  à C D,  elle 
partagera  la  figure  en  deux  parts  égales. 

Démonstration.  Remarquez  que  les  triangles  l ê f, 
/CD  étant  semblables,  ils  sont  entre  eux  comme  les  car- 
rés de  leurs  côtés  homologues,  et  à cause  de  la  moyenae 
/ f,  ils  sont  encore  dans  la  même  raison  que  les  extrê- 
mes / D,  Ig;  mais  les  deux  triangles  /Cy;/CD  qui  ont 
même  hauteur,  sont  aussi  daos  la  même  raison  que  ces 
deux  lignes  / D,  Ig;  d'ou  il  résulte  que  / e f=  l C g;  l’un 
étant  mis  pour  l'autre,  on  aura  e C D / = g C I),  or  g C D 
étant  la  moitié  du  trapêzolde  proposé,  la  ligne  e f le  par- 
tage en  deux  portions  égales. 

PROPOSITION  XIV. 

Diviser  un  pentagone  en  trois  parties  égales,  par  des 
lignes  tirées  de  l’un  de  ses  angles. 

Construction.  Réduisez  le  pentagone  en  triangle;  pour 
cela,  prolongez  C D de  part  et  tTaulre,  tirez  les  deux  dia- 
gonales A C,  A Det  leurs  parallèles  B /,  R /;  pour  obte- 
nir les  points  f t et  le  triangle  A f / égal  au  pentagone, 
partagez  la  base //en  trois  parties  égales  aux  points?,  A, 
puis  tirez  kg,  K h,  l’opération  sera  terminée. 
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Fig.  583. 


A 


Démonstration.  Le  triangle  A f t est  égal  au  penta- 
gone; A g h en  est  le  tiers,  C B A peut  être  mis  pour  son 
égal,  Cf  K et  A D E pour  A D /;  donc,  etc. 

Observation.  On  n*a  pas  parlé  des  figures  qui  ont  un 
angle  rentrant,  parce  que , après  avoir  été  réduites,  elles 
ne  présentent  pas  de  cas  particulier. 

A l’aide  des  propositions  qui  précèdent,  on  peut  parve- 
nir à diviser  toute  espèce  d»-  polygone,  après  lui  avoir  fait 
subir  la  transformation  en  triangle  ou  en  quadrilatère 
équivalent,  si  cela  est  nécessaire.  Terminons  cet  article 
par  deux  exemples. 


Fig.  548. 


1.  Soit  un  hexagone  régulier  à partager  en  quatre  par- 
ties égales  , par  des  lignes  parallèles  b l’un  des  côtés  ; 
tires  A D , puis  opérez  sur  A D C B et  sur  A D F E,  comme 
on  l'a  fait  pour  les  trapèzes.  (Prop.  un.) 

Fig.  585.  2.  Pour  partager  un 

polygone  quelconque 
en  trois  parties  égales 
qui  soient  concentri- 
ques , faites  autant  de 
triangles  que  la  figure 
a de  côtés,  divisez  l’un 
de  ces  triangles  en  trois 
parties  égales  , par  des 
lignes  parallèles  à l'un 
des  côtés  GH  (prop.  vi), 
et  achevez  le  reste  du 
polygone.  Victox  Bacdmmoüt. 

6toGn  aphie  agricole  et  *OTAHiQU*.(Agriculture.) 
La  géographie  botanique  embrasse  la  connaissance  delà  pa- 
trie naturelle  des  végétaux  et  des  lois  qui  président  h leur 
distribution  sur  le  globe.  La  géographie  agricole  compare 
les  productions  et  les  cultures  des  différents  climats , et 


fait  connaître  dans  quelles  régions  et  limites  ces  produc- 
tions et  ces  cultures  doivent  être  circonscrites  pour  offrir 
à l’homme  le  profit  le  plus  assuré. 

Les  causes  générales  qui  ont  originairement  influé  sur 
la  distribution  des  plantes  telles  qu’on  les  a trouvées  éta- 
blies en  diverses  régions  de  la  terre,  n’ont  pas  toujours 
dû  influer  sur  leur  transport  e Heur  culture  en  des  ré- 
gions nouvelles  ; mais  la  considération  de  ces  causes  a 
fourni  â l’homme  des  notions  utiles  b ses  vues  de  propa- 
gation, en  soutenant  ses  efforts  par  des  analogies,  en 
éveillant  sa  prudence  par  des  antipathies  principalement 
fondées  sur  les  degrés  de  température,  l’état  d’humidité 
et  la  nature  des  sols.  La  chaleur,  la  lumière,  l’atmosphère, 
ta  régularité  de  certains  phénomènes  météoriques,  lea 
abris  naturels,  les  barrières  naturelles,  les  expositions  lo- 
cales, ont  ensuite  favorisé  ou  contrarié  le  passage  des  vé- 
gétaux d’un  lieu  à un  autre,  en  modifiant  dans  une  multi- 
tude de  points  la  surface  du  globe.  L’agriculture  a dû  s’y 
soumettre,  cl  c’est  celle  multitude  de  délimitations  par- 
tielles , qui  semblent  quelquefois  en  contradiction  entre 
elles  quaud  on  ne  les  considère  que  légèrement  et  sans 
avoir  égard  à leur  cause  immédiate,  que  la  géographie 
agricole  étudie  avec  fruit. 

Cette  grande  multitude  d’influences  variées  qui  agis- 
sent secondairement  sur  la  végétation  et  réagissent  les 
unes  contre  les  autres  sous  l’empire  d’une  grande  in- 
fluence prédominante  comme  celle  de  la  température,  a 
dû  multiplier  beaucoup  les  stations  naturelles  des  plan- 
tes , et  tenir  continuellement  tendu  l’esprit  de  l’agricul- 
teur, dont  le  but  est  de  leur  en  donner  une  artificielle  qui 
soit  favorable  b ses  vues.  Le  professeur  de  Candolle  n’a 
pas  divisé  ces  stations  en  moins  de  seize  classes.  Celles  de 
ces  classes  qui  intéressent  le  plus  l’agriculteur  , sont  les 
plantes  des  marais  et  des  terrains  inondés  ; celles  des  prai- 
ries et  des  pâturages  ; celles  des  terrains  cultivés  ; celles 
même  des  lieux  stériles  et  des  sables  ; celles  des  forêts 
et  des  situations  élevées;  et  aussi  les  plantes  parasites  qui, 
destinées  à pomper  leur  nourriture  sur  tous  les  autres 
végétaux,  présentent  cette  particularité  fâcheuse,  qu’elles 
se  trouvent  dans  toutes  les  stations  où  ceux-ci  se  rencon- 
trent naturellement  groupés.  On  sait  quels  dommages  ces 
plantes  parasites  apportent  quelquefois  â nos  plus  impor- 
tantes récoltes. 

Les  opérations  de  l’agriculture  dépendant  d’une  foule 
de  principes  différents  les  uns  des  autres,  et  ses  progrès 
étant  aujourd'hui  plus  que  jamais  liés  â ceux  de  plusieurs 
sciences  qui  lui  étaient  presque  étrangères  autrefois  , la 
culture  générale  de  chaque  région,  sans  cesser  d’être 
principalement  déterminée  par  le  climat  et  par  la  nature 
du  sol , a dû  cependant  commencer  â échapper  en  partie 
à l’influence  de  la  routine  et  recevoir  des  perfectionne- 
ments tirés  du  progrès  universel  des  lumières  et  de  la 
marche  générale  de  la  civilisation.  Ainsi,  les  communica- 
tions intellectuelles,  le  nombre  et  la  circulation  des  écrits 
spéciaux,  la  correspondance  eutre  les  Sociétés  d’agricul- 
ture, l’établissement  de  quelques  fermes  expérimentales , 
l’organisation  des  comices  agricoles,  ont  à la  fois  contri- 
bué à abaisser  les  barrières  que  l’habitude  cl  le  préjugé 
avaient  élevées  de  longue  main  entre  les  cantons,  et  â for- 
mer entre  eux  des  rapports  que  l’esprit  d’imitation  et  la 
voix  de  l’intérêt  doivent  resserrer  et  féconder  de  plus  en 
plus.  Il  parait  ensuite  de  temps  à autre  sur  la  scène  agri- 
cole, comme  on  en  voit  aussi  sur  la  scène  littéraire,  phi- 
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losopliique  ou  politique , de  ce#  hommes  qui  , par  leur 
caractère  entreprenant,  l’Importance  qu’il»  ont  acquise, 
et  l'exemple  qu’il»  donnent,  entraînent  leur#  contempo- 
rain» dan»  de»  vole»  nouvelle» , et  replacent  hardiment 
sous  l’épreuve  d’une  expérimentation  universelle  Jusqu’à 
de»  questions  de  climat  qui  semblaient  avant  eux  Irrévo- 
cablement jugées.  C’est  ce  qu’on  voit  en  ce  moment  mémo 
dan»  le»  effort»  qui  se  font  de  diver»  côtés  pour  l’intro- 
duction dans  le»  départements  du  centre  et  du  nord  de  la 
France,  de  l'industrie  séricole.  Ceux  qui  observent  ce 
grand  mouvement,  dont  le  résultat  doit  être  d’un  si  grand 
intérêt  pour  le  pays , reconnaissent  déjà  toute  la  part 
qu’un  seul  agriculteur  y a eue  par  «on  activité,  son  éner- 
gie et  l’école  qu’il  a fondée.  Cependant  se»  efforts  ont  une 
mesure  et  scs  conquêtes  ont  un  terme  ; et  tout  en  laissant 
à l’esprit  humain  son  libre  essor,  on  doit  reconnaître  que 
les  agronomes  qui  ont  divisé  le  sol  français  d’après  la  cul- 
ture générale  de  certains  végétaux  qui  déterminent,  pour 
ainsi  dire,  la  moyenne  du  climat  et  l’aspect  général  de 
chaque  pays , ont  tracé  d'utiles  jalons  à la  marche  des 
agriculteurs  progressifs,  en  les  laissant  encore  s’essayer 
«tans  des  circonscriptions  assez  étendues.-  Rozier , Arthur 
Young  et  après  eux  De  Candolle , ont  imaginé  et  perfec- 
tionné ce  système  qui  divise , relativement  aux  plantes 
cultivées,  et  par  conséquent  aussi  relativement  au  climat, 
la  France  en  sept  régions,  caractérisées  par  un  mot  : cel- 
les des  orangers,  des  oliviers  , du  mats  , de  la  vigne  , de» 
pommier»  à cidre,  de»  montagne» , et  enfin  de»  plaine»  du 
nord  si  généralement  favorables  à la  culture  des  céréales 
et  des  prairies.  Mais  si  ces  régions  sont  certainement  fort 
différentes  entre  elle»  aux  points  extrême»  de  cette  grande 
carte,  elles  Sé  rapprochent  et  se  confondent  même  , dans 
les  positions  centrales  et  moyennes,  assez  pour  favoriser 
et  justifier  des  entreprises  de  culture  que  viennent  encore 
encourager  et  soutenir  de  diverses  manières  les  décou- 
vertes de  la  chimie  , le»  invention»  de  la  mécanique  , et 
l'élude,  chaque  jour  plu#  approfondie  et  mieux  appliquée, 
des  sciences  naturelles.  L’agriculteur  doit , sans  doute, 
marcher  avec  prudence  ; mais  enfin  il  doit  marcher. 

Soclasge  Boom. 

géométrie  descriptive.  Depuis  que  les  hommes  réu- 
nis en  société  se  sont  occupés  de  former  des  habitations 
dans  lesquelles  ils  ont  réuni  le  bois  et  la  pierre,  fl  leur  a 
fallu,  après  avoir  enlevé  celui-ci  à la  surface  et  ravi  celle- 
là  aux  entrailles  de  la  terre , leur  donner  les  formes 
qu’exigeaient  les  usages  auxquels  ils  les  destinaient.  Si  les 
dispositions  particulières  des  habitations  ont  varié  suivant 
les  temps  et  les  mœurs,  des  moyens  analogues  n’en  ont 
pas  moins  dô  être  suivis  pour  les  construire;  l'habitude 
seule,  ou  un  instinct  particulier  que  possèdent  plus  spé- 
cialement certains  hommes,  les  guidant  dans  la  coupe  des 
bols  et  dans  la  taille  des  pierres,  de  manière  à surprendre 
toujours  ceux  qui  les  observent,  ils  se  «ont  fait  quelques 
règles  particulières  sur  le  meilleur  parti  à tirer  de#  maté- 
riaux sur  lesquels  ils  s'exercent  ; mai»  on  peut  y substi- 
tuer des  moyen»  beaucoup  plus  parfaits  , c’cst  le  but  de 
la  géométrie  descriptive. 

Monge  est  le  premier  qui  ait  réuni  dans  un  cours  fait  à 
l’école  normale,  qui  avait  été  créée  en  1791,  les  principe» 
généraux  sur  lesquels  est  fondée  cette  science,  qui  a pris 
rang  parmi  celles  que  l’on  enseigne  maintenant  dans  les 
écoles  ; par  son  moyen  Ici  constructions  les  plus  simples 
comme  les  plus  compliquées  se  trouvent  ramenées  à des 
niCTioxjAtiir.  oe  l’irdusteie.  t.  ii. 
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règles  fixes  qui  permettent  d'en  tracer  les  épures  avec  la 
plus  grande  précision. 

Cette  science  repose  sur  des  doonées  mathématiques 
que  leur  nature  et  leur  étendue  ne  permet  pas  de  dévelop- 
per dans  cet  ouvrage;  nous  sortirions  par  là  du  cadre  que 
nous  avons  dô  nous  tracer,  et  nous  ne  pourrions  encore 
qu’imparfaitement  traiter  cct  important  sujet . c'est  dans 
les  traités  spéciaux  sur  celte  matière  que  ceux  auxquels 
elle  est  nécessaire  doivent  étudier  cette  branche  des  scien- 
ces. L'ouvrage  de  Monge  cl  celui  qu’a  postérieurement  pu- 
blié M.  Leroy  renferment  les  plus  précieux  détails  sur  ce 
sujet. 

GimorLE  (clous  oe  cinorLE,  gérofle,  etc.)  {Commerce.) 
Dans  le  commerce  on  donne  ces  noms  à la  fleur  du  ca- 
rrophiltus  aromaticus  de  L.,  recueillie  avant  ion  épa- 
nouissement. Le  caryophWus aromnticus  est  un  petit  ar- 
bre qui  appartient  à la  même  famille  que  les  myrtes  , et 
non  point  à celle  des  cary ophyllécs, comme  son  nom  pour- 
rait le  faire  croire.  Il  est  originaire  des  Moluquc»,  et  fut 
introduit  en  1770,  par  Poivre,  dans  nos  colonies  orienta- 
les. Depuis  cette  époque,  les  Moluques  en  fournissent  beau- 
coup moins  au  commerce. 

Les  clous  de  girofle  ont  de  10  à 15  millim.  de  longueur. 
Us  sont  formés  d'un  calice  prismatique,  tétragone,  légè- 
rement aplati,  rugueux,  d'une  couleur  hrune,  étalé  et 
divisé  en  quatre  vers  la  partie  supérieure  ; là  se  trouvent 
le»  pétales  encore  réunis , formant  une  masse  sphéroidale 
tétragone,  plus  pâle  que  le  calice,  et  alternant  avec  ses 
divisions.  A l'intérieur,  on  trouve  les  organes  sexuels  de  la 
fleur  incomplètement  développés,  qui  se  composent  d'éta- 
mines réunies  en  quatre  faisceaux  par  le»  filets,  et  d'un 
ovaire  infère  qui  en  se  développant  forme  une  baie  coriace 
couronnée  par  le  lymbe  du  calice. 

Le»  clous  de  girofle  ont  une  odeur  analogue  à celle  de 
l'œillet,  mais  beaucoup  plus  forte  ; c’est  sans  doute  à 
cause  de  cela  que  l’œillet  et  l'arbre  qui  les  porte  ont  reçu 
tous  deux  le  nom  de  caryophiUus. 

Tromsdorff  a soumis  le  girofle  à l'analyse,  et  l'a  trouvé 
formé  de  : 


Huile  volatile, 

18 

Tannin, 

13 

Apothème  de  tannin. 

4 

Résine  insipide, 

6 

Gomme, 

13 

Fibre  végétale, 

SR 

Humidité, 

18 

Le  girofle  parait  contenir  de  la  cire,  qui  est  peut-être 
représentée  dans  cette  analyse  par  la  résine  insipide. 

Soumis  à la  distillation  avrh  dé  l’eau,  il  donne  depuis 
un  huitième  jusqu’à  un  dnï|îiRtfhèdc  son  poids  d'une  liuile 
volatile  incolore,  d’une  odeitr  trè^vlve.  d’une  saveur  hrô- 
lante.  dont  la  densité  est  de  1.961.  Sonpoiol  d’ébullition 
est  plus  élevé  que  celui  de  l’eau  ; un  froid  de  20“  ne  la 
congèle  pas  Conservée  pendant  quelque  temp»,  cette  huile 
se  colore  assez  fortement  en  brun  ; dans  tous  les  cas,  elle 
se  dissout  facilement  dans  l'alcool,  dan»  l’éther  et  dans 
l’acide  acétique;  l'acide  nitrique  la  colore  d'abord  en 
rouge,  et  la  détruit  partiellement.  Son  action  potis«éc  plu» 
loin  donne  naissance  à de  l’acide  oxalique.  81.45  partie» 
d'huile  volatile  de  girofle  se  combinent  avec  18,57  de 
soude  pour  former  une  matière  cristallisable,  qui  se  dis- 
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août  dani  10  à 12  fois  son  poids  d’eau  à la  température 
ordinaire,  et  en  toutes  proportions  dans  l’eau  bouillante. 

Sur  100  parties,  l'huile  volatile  de  girofle  est  formée 
de  70,02  de  carbone,  de  7,42  d’hydrogène  et  de  26,52 
d’oxygène. 

L’eau  distillée  de  cloua  de  girofle  laisse  déposer  des  la- 
melles cristallines.  Manches  et  nacrées . d'une  odeur  et 
d'une  saveur  incomparablement  plus  faibles  que  celle  du 
girofle.  Cette  substance  est  soluble  en  toutes  proportions 
dans  l’alcool  et  l'éther,  et  jouit,  comme  l’huile  volatile  de 
girofle,  de  la  propriété  de  rougir  par  l’action  de  l’acide 
nitrique.  Elle  est  formée  des  mêmes  éléments  que  celte  der- 
nière , et  ne  parait  en  différer  que  par  une  plus  grande 
quantité  d’oxygène  et  d’hydrogène  dans  les  proportions  qui 
constituent  l’eau.  Cette  matière  cristalline  a reçu  le  nom 
d'eugénine. 

Le  girofle  des  Moluques,  dont  il  est  question  plus  bas, 
contient  une  matière  cristalline  à laquelle  on  a donné  le 
nom  de  caryophllUne  ; elle  a la  même  composition  que  le 
camphre,  mais  elle  en  diffère  par  ses  propriétés.  Elle  cris- 
tallise en  prismes  soyeux,  et  ne  possède  ni  odeur  ni  saveur. 
L’alcool  froid  et  l’eau  ne  peuvent  la  dissoudre,  mais  elle 
est  soluble  dans  l’alcool  bouillant  et  dans  l’éther.  La  cha- 
leur l’altère  sans  la  réduire  en  vapeur. 

Dans  le  commerce  on  distingue  trois  espèces  de  giro- 
fles : celui  des  Moluques , celui  de  Cayenne  et  celui  de 
Plie  de  Bourbon. 

Le  girofle  det  Moluques , ou  girofle  anglais,  est  d'une 
couleur  moins  foncée  que  celui  des  autres  espèces  ; il  est 
gros,  dense,  huileux  et  fortement  aromatique,  bous  le  re- 
cevons en  balles  de  double  toile,  pesant  100  kilog.,  ou 
bien  en  caisses  d’un  bois  fort  épais,  pesant  de  50  à 75 
kilog. 

Le  girofle  de  Cayenne  est  plus  brun  que  le  précédent, 
moins  aromatique,  plus  allongé  et  plus  grêle.  On  nous  l’ex- 
pédie en  quarts  de  50  à 60  kilog.  ou  en  tierçons  de  100  à 
150  kilog. 

Le  girofle  de  CUe  Bourbon  est  d’un  brun  rougeâtre, 
encore  plus  foncé  que  le  précédent;  il  est  plus  court  et 
plus  mince.  Il  nous  parvient  dans  des  balles  doubles  de 
jonc. 

On  a quelquefois  introduit  dans  le  girofle  ordinaire  du 
girofle  qui  avait  été  sonmis  â la  distillation,  et  qui  avait 
par  là  perdu  une  grande  partie  de  l’huile  volatile  qu’il 
renfermait.  Ce  dernier  girofle  se  reconnaît  à sa  couleur, 
son  odeur  et  sa  saveur,  qui  sont  plus  faibles  que  celles  du 
girofle  de  bonne  qualité. 

I.es  fruits  du  giroflier  se  trouvent  quelquefois  dans  le 
commerce  sous  le  nom  d 'antofles,  et  les  pédoncules  brisés 
sous  celui  de  griffes  de  girofle.  A.  Rai  iwixost. 

glace  (fbactcre  de  la).  (Êconomit ; industrielle.) 
Tout  le  monde  connaît  les  accidents  que  produisent  les 
débâcles  ; nous  n’aurons  pas  à les  signaler  en  particulier; 
dans  leur  nombre,  nous  ferons  seulement  remarquer  ceux 
que  peuvent  éprouver  les  roues  qui  mettent  en  mouve- 
ment un  grand  nombre  d’usines.  Dans  des  pays  où  les 
cours  d'eau  se  gèlent  fréquemment , et  où  les  roues  sont 
en  grand  nombre,  il  devient  important  de  se  préserver  des 
effets  funestes  des  glaces  ; on  ne  sera  pas  étonné , d’après 
cela,  que  ce  soit  à Mulhausen  que  l’on  se  soit  particuliè- 
rement occupé  des  moyens  d’y  parvenir  ; mais  ces  moyens 
ne  peuvent  peut-être  pas  être  les  mêmes  sur  une  rivière 
d’une  grande  largeur  el  sur  lin  cours  d’eau  encaissé. 


Les  effets  fâcheux  produitj  par  la  fracture  subite  d’une 
masse  de  glace  que  soulève  violemmeot  l'augmentation 
de  volume  des  eaux  placées  au-dessous,  seraient  singuliè- 
rement diminués , sinon  plus  ou  moins  complètement 
anéantis , si  la  glace  pouvait  être  brisée  en  petits  frag- 
ments, qui  seraient  alors  facilement  entraînés  par  l’eau, 
sans  qu’il  pût  en  résulter  des  amas  qui  compromettent  si 
fréquemment  l'cxistcncc  des  ponts  ou  des  estacades  les 
plus  solides. 

Dans  quelques  circonstances,  on  est  parvenu  à briser 
très-avantageusement  les  masses  de  glace  au  moyen  de 
sonnettes  ; mais  leur  choc  ne  fait  souvent  que  déterminer 
la  submersion  des  glaçons , sans  les  briser  suffisamment  ; 
d'ailleurs  ce  moyen  ne  peut  être  appliqué  qu'aux  glaçons 
déjà  flottants,  ou  tout  au  plus  aux  portions  attachées  aux 
piles  des  ponts. 

M.  Gluck  fut,  â ce  qu’il  paraît,  le  premier  qui,  il  y a 
quarante  ans,  imagina  de  briser  les  glaces  par  l’explosion 
de  marrons  d’artifice  que  l'on  fait  passer  au-dessous.  Les 
essais  répétés  un  grand  nombre  de  fois  ont  acquis  sur- 
tout une  plus  grande  importance  dans  le  rigoureux  hiver 
de  1829  1830. 

Des  glaçons  très-durs,  de  50  à 66,  et  quelques-uns 
même  de  75  centimètres  d'épaisseur,  sur  35  à 40  mètres 
carrés  de  surface,  transportés  avec  une  vitesse  de  3 à 4 
mètres  par  seconde,  s'accumulaient  le  long  des  arches 
des  ponts  sur  une  longueur  qui  s’est  trouvée  plusieurs  fois 
de  60  à 100  mètres , et  faisaient  élever  le  niveau  de  2 mè- 
tres; l’emploi  des  marrons  conserva  un  grand  nombre  de 
ponts.  Voici  la  manière  d’en  faire  usage. 

Quand  la  rivière  commence  à charrier  des  glaçons  pro- 
venant de  la  débâcle,  on  place  aux  endroits  les  plus  dan- 
gereux, et  particulièrement  aux  ponts,  des  factionnaires 
et  des  ouvriers  munit  de  perches  et  de  tringles  de  fer , de 
perches  plus  fortes,  à pointes  ferrées,  de  marron*  et 
d'une  mèche  allumée. 

Tant  qu'il  ne  passe  que  des  glaçons  de  petites  dimen- 
sions, et  qui  peuvent  facilement  traverser  les  arches,  on 
les  fait  passer  au  moyen  de  bâtons  ferrés  ; mais  lorsque 
des  masses  volumineuses  se  présentent , on  en  détermine 
la  rupture  au  moyen  des  marrons. 

On  se  sert  pour  cela  d’une  perche  d’une  longueur  con- 
venable , munie  à son  extrémité  d’une  tringle  en  fer  re- 
courbée, de  6 millim.  d’épaisseur,  et  97  â 130  centimètres 
de  longueur,  terminée  en  pointe.  Un  homme  se  place  le 
plus  près  possible  de  la  surface  de  l’eau , armé  de  cette 
perche;  un  autre  portant  les  marrons  cl  une  mèche  allu- 
mée se  place  à une  distance  à peu  près  égale  à la  lon- 
gueur de  sa  perche;  quand  un  glaçon  s’arrête  et  résiste 
aux  moyens  ordinaires,  il  passe  la  pointe  de  la  tringle 
recourbée  entre  les  ficelles  qui  lient  le  marron,  de  ma- 
nière à ce  que  la  mèche  se  dirige  vers  la  tige , met  le  feu 
à la  mèche,  et  à l’instant  celui  qui  tient  la  perche  l’en- 
fonce sous  le  glaçon , en  tâchant  de  le  placer  autant  que 
possible  au  centre,  et  de  manière  à ce  que  le  marron 
touche  immédiatement  la  glace,  parce  que  s’il  était  (toussé 
au  fond  de  l’eau  son  effet  serait  beaucoup  moindre;  le 
marron  éclate  bientôt  avec  une  détonation  sourde,  et 
le  glaçon  se  trouve  brisé  en  fragments  assez  petits  pour 
passer  facilement  sous  les  ponts  et  dans  les  canaux  des 
usines. 

Quand  les  localités  le  permettent , on  peut  aussi , pour 
éviter  le  premier  choc  d’un  glaçon , le  briser  d’atance  en 
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poussant  dessous  un  marron  pendant  sa  course , cl  en  le 
suivant  avec  la  perche  jusqu'à  ce  que  le  marron  éclate. 

Ordinairement,  avant  de  mettre  le  marron  à la  pcrclic, 
on  sonde  avec  celle-ci  l'endroit  où  l’on  peut  le  mieux 
attaquer  le  glaçon. 

La  mèche  du  marron  brûle  pendant  quinze  à vingt  se- 
condes avant  de  le  faire  éclater , ce  qui  donne  bien  le 
temps  de  manoeuvrer  la  perche  et  de  placer  convenable- 
ment le  marron , pour  prévenir  les  accidents  que  pour- 
raient avoir  à craindre  les  personnes  placées  â quelque 
distance. 

La  détonation  des  marrons  placés  sous  les  glaçons  est 
si  peu  dangereuse,  qu’elle  n’a  occasionné  aucun  accident, 
malgré  ta  grande  quantité  de  personnes  qui  assistaient  à 
l’emploi  de  ce  moyen. 

On  a voulu,  à Varsovie,  détruire  des  masses  de  glaces 
en  introduisant  au-dessous  des  bombes  ou  d’aulres  pro- 
jectiles analogues,  qui  n’ont  produit  aucun  résultat  avan- 
tageux, malgré  l’énorme  développement  de  forces  qui  en 
résultait,  parce  que  la  détonation  avait  lieu  assez  profon- 
dément. 

Dans  l’hiver  de  1829-1850,  une  commission  du  conseil 
de  salubrité  de  Paris,  dont  je  faisais  partie,  avait  été 
chargée  de  s'assurer  des  effets  que  pouvaient  produire 
les  marrons  d'artifice  pour  la  destruction  des  glaces  avant 
le  moment  de  la  débâcle  ; la  confection  des  marrons  fut 
confiée  à un  artificier,  M.  Kuggicri,  qui , au  lieu  de  suivre 
les  indications  données  sur  l'emploi  des  marrons  à Mul- 
hausen,  y avait  substitué  des  fusées  à la  Congrès  e et 
d’autres  projectiles,  qu’il  voulait  faire  pénétrer  sous  la 
glace  dans  une  partie  libre  de  la  rivière.  La  commission, 
privée  des  moyens  de  s’assurer  de  l’effet  des  marrons, 
dont  un  petit  nombre  seulement  avait  été  mis  à sa  dispo- 
sition, ne  sc  décida  qu'avec  peine  à laisser  faire  quelques 
essais,  et  fut  obligée  de  les  faire  cesser,  parce  qu’ils 
avaient  failli  donner  lieu  à de  graves  accidents.  Hile  put 
cependant  vérifier  un  fait  important,  c'est  que  deux  ou 
trois  marrons  qui  avaient  éclaté  dans  des  circonstances 
convenables  avaient  produit  sur  la  masse  de  glaces  sur 
laquelle  ils  avaient  agi  un  grand  nombre  de  fissures  par- 
lant d'un  centre  commun , s’étendant  à de  grandes  dis- 
tances, et  qui  avaient  rendu  la  glace  tellement  friable, 
que  l’effort  de  l’eau  qui  la  soulevait  a dû  suffire  pour  la 
diviser  en  fragments.  La  commission  De  peut  donc  être 
responsable  des  mauvais  résultats  obtenus. 

Quand  des  glaçons  flottants  sont  arrêtés  par  la  glace 
fixe  qui  s'étend  sur  toute  la  longueur  d’un  canal  et  lient 
fortement  scs  doux  bords,  et  qu'il  faut  briser  celle-ci  pour 
donner  aux  glaçons  libres  la  facilité  du  se  mouvoir,  l'effet 
des  marrons  rit  moins  prompt;  mais  en  employant  un 
plus  grand  nombre  de  marrons,  on  parvient  à la  fendre 
et  à ouvrir  un  passage  à la  glace  flottante.  Quand  le  dégel 
arrive  rapidement  et  que  la  glace  fixe  est  très-épaisse,  elle 
tient  fortement  aux  rives,  etopposp  une  grande  résistance 
à l’effet  des  marrons  ; mais  si  l’un  des  bords  ou  le  milieu 
est  libre,  la  glace  est  facile  à briser. 

Les  marrons  de  M.  Gluck  se  composent  d’une  enveloppe 
en  carton  ficelé  à plusieurs  couches;  ceux  qui  contien- 
nent 45  grammes  (l  once  1/2)  de  poudre  coûtent  70  cen- 
times , et  brisent  des  glaçons  de  65  centimètres  (9  pieds) 
d’épaisseur  ; ceux  de  60  grammes  de  poudre  en  brisent 
«le  97  centimètres  (3  pieds),  et  coûtent  90  centimes  ; 
enfin,  ceux  de  91  grammes  (3  onces)  coûtent  1 fr. 


20  cent.,  et  brisent  des  glaçons  «le  1».  99  (4  pieds). 

La  poudre  pulvérisée  hrûlarit  très  vivement  est  bonne 
pour  les  petites  mèches  de  2 millim. , en  y ajoutant  du 
charbon  et  du  nilro;  pour  celles  de  3 à 4 millim.  d'ou- 
verture et  36  à 54  millim.  (I  *•«  f 5 à 2 > sur  18  lig.  à 2 
pouc.)  de  longueur,  on  emploie  I partie  de  poudre  et  1/2 
parlie  de  charbon , ou  1 de  poudre,  1 de  ni  Ire  et  1/2  de 
charbon. 

Les  substances  doivent  être  finement  pulvérisées;  le 
nilre  doit  être  d’abord  fondu.  Un  emploie  le  charbon  de 
noisetier;  le  mélange  doit  être  très-intime , les  tubes  en 
papier  faits  avec  beaucoup  de  soin,  la  matière  inflamma- 
ble comprimée  fortement  et  également,  et  les  deux  extré- 
mités de  la  mèche  fermées  avec  une  pâte  de  poudre  dé- 
layée dans  l'eau-de-vie. 

Pour  diminuer  le  prix  des  marrons,  qu'augmente  beau- 
coup celui  de  la  ficelle,  on  a cherché  à employer  à 
Mulhauseu  des  cartouches  en  carton  ne  contenant  de 
ficelle  que  ce  qui  est  nécessaire  pour  maintenir  la  tringle 
de  fer;  mais  les  cartouches  avec  la  même  quanlitt*  de 
poudre  n'ont  pas  produit  un  effet  aussi  considérable  que 
les  marrons. 

Il  serait  très-important  de  pouvoir  déterminer  avaut 
une  débâcle  la  fracture  de  la  glace;  on  a pensé  à y pro- 
duire des  fentes  par  le  moyen  de  lames  de  scie  ; mais  1111 
moyen  qui  serait  peut-être  plus  avantageux,  dans  certains 
cas,  serait  de  faire  arriver  de  l’eau  chaude  sur  des  points 
déterminés  de  la  glace,  entre  deux  planches  ou  autres 
objets  analogues . très-rapprochés;  le  voisinage  des  ma 
chines  â vapeur  qui  perdent  leurs  eaux  de  coudcusatioii 
pourrait  peut-être  permettre  l'emploi  de  ce  moyen.  Pour 
se  faire  une  idée  de  l’effet  qu'il  pourrait  produire,  il  suf- 
fira de  rapporter  ici  un  fait  trop  peu  connu,  et  qui  mérite 
de  l’être. 

Lorsqu'en  1825  une  portion  considérable  d'un  gla- 
cier s’écroula  dans  l’Aar,  et,  ayant  produit  un  énorme 
barrage,  en  éleva  le  cours  de  manière  à faire  redouter  la 
submersion  de  toute  la  vallée  de  Mariigny,  on  tenta  d’a- 
bord de  scier  ou  de  couper  la  glace  avec  des  haches , 
mais , malgré  le  grand  nombre  de  paysans  qui  y étalent 
occupés,  le  travail  avançait  assez  peu  pour  que  les  crain- 
tes devinssent  à chaque  instant  plus  grandes.  Un  ingé- 
nieur imagina  de  faire  arriver,  par  des  chenaux  en  bois, 
de  l’eau  de  sources  placées  â quelque  distance,  et  de  la 
faire  tomber  sur  la  masse  de  glaces  qu’il  s'agissait  de 
couper;  en  pen  de  jours  celle  eau,  quoiqu’à  une  tempé- 
rature peu  élevée,  avait  foudu  une  quantité  de  glace  très- 
considérable  , et  déjà  on  entrevoyait  le  moment  ou  l’on 
pourrait  donner  issue  aux  eaux  retenues  par  le  barrage , 
quand  une  nouvelle  portion  du  glacier  tombant  dans  l'Aar 
éleva  subitement  le  niveau  des  eaux,  qui  s'élancèrent  avec 
une  épouvantable  violence  dans  la  vallée,  qu’elles  couvri- 
rent de  ruhics. 

Un  trouverait  peut-être  peu  d'occasions  d'apidiquer  un 
semblable  moyen,  mais  l'idée  ingénieuse  qui  l’a  suggéré 
ne  doit  pas  être  perdue.  H.  Culiiir  dk  Clsubut. 

glaces.  I Chimie  indu  sfr.)  Représenter  d'une  manière 
exacte  l'image  d’un  corps  est  le  but  que  l’on  se  propose 
dans  l'emploi  des  miroirs.  Les  méiaux  et  quelques  com- 
posés métalliques  polis  peuvent  servir  à cet  usage;  mais 
une  couche  d'un  certain  alliage  appliquée  â la  surface  du 
verre  offre  l’avantage  que  l’on  n’est  (unir  ainsi  dire  pas 
limité  dans  les  dimensions  dti  miroir  que  l’on  leutoblc- 
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nir  : ce  sont  rcs  .«ortrs  de  miroirs  planes  que  l'on  désigne 
mu*  le  nom  de  glacei. 

On  voit,  d'après  cela,  qoe  la  fabrication  des  glaces  se 
compose  de  la  confection  du  verre,  de  la  préparation  de 
la  lame  de  cette  substance,  et  de  l'application  de  l'al- 
liage destiné  à lui  donner  la  propriété  de  réfléchir  la 
lumière. 

Le  verre  à glace  se  fabrique  dans  des  fourneaux  et  au 
moyen  de  creusets  ou  pois  analogues  à ceux  dont  on  se 
sert  pour  la  préparation  du  verre  employé  à tous  les  au- 
tres usages;  il  nous  a semblé  que  pour  ne  pas  faire  de 
double  emploi  il  était  mieux  de  renvoyer  à l'article  Verbe 
pour  leur  description,  et  de  ne  nous  occuper  dans  celui-ci 
que  des  parties  du  travail  qui  s'appliquent  aux  glaces. 

freux  procédés  ont  été  et  sont  encore  mis  en  usage 
pour  la  préparation  des  lames  de  verre  destinées  à être 
étamées  : le  sou/flage  et  le  coulage ; le  premier,  seul 
pratiqué  autrefois,  et  encore  employé  aujourd'hui  en 
Allemagne,  ne  peut  fournir  de  lames  d'une  grande  dimen- 
sion; le  second,  qui  a pris  naissance  en  France,  n'a  pres- 
que pour  limite  que  la  diminution  d'extensibilité  du  verre 
par  le  refroidissement  qu'il  subit  pendant  le  travail. 

I.c  souillage  des  glaces  s'opère  par  des  procédés  sem- 
blables à ceux  qui  sont  suivis  pour  le  Vkrrc  ; c'est  encore 
dans  cet  artiele  que  nous  nous  en  occuperons. 

Le  verre  est  un  composé  de  divers  silicates  alcalins  et 
terreux;  la  soude  et  la  potasse  peuvent  entrer  dans  sa 
composition  ; mais  la  première  de  ces  bases  offre  le  double 
avantage  de  fondre  une  plus  grande  quantité  de  silice,  et 
de  fournir  un  verre  moins  hygrométrique. 

Les  silicates  de  potasse  ou  de  soude,  employés  isolé- 
ment , ne  fourniraient  pas  un  bon  verre  ; la  présence 
d’une  certaine  proportion  de  chaux  ou  d'alumine  leur 
communique  quelques  propriétés  utiles,  aussi  en  fait-on 
entrer  dans  toute  espèce  de  verre. 

La  facilité  avec  laquelle  on  se  procure  maintenant  des 
sels  de  soude  caustiques  à un  très-haut  degré  alcalimé- 
Irique  permet  de  doser  plus  convenablement  les  matières 
qui  doivent  servir  k la  confection  du  verre , et  d'éviter  la 
présence  «l'une  aussi  grande  quantité  de  sels  qui  forment 
ce  qu'on  désigne  sous  le  nom  de  sel  de  verre,  qui  doit 
être  enlevé  delà  surface  du  verre  avant  de  le  tirer  du  pot, 
ou  volatilisé  entièrement  pendant  le  raffinage.  ( V . Soude.  ) 

Un  autre  avantage,  c'est  que  ces  sels  de  soude  ne  ren- 
fermant pas  d'oxyde  de  fer,  le  verre  ne  prend  pas  une 
teinte  jaune,  que  l'on  ne  pouvait  dissimuler  que  par  une 
petite  quantité  d'azur,  au  moyeu  duquel  on  la  transfor- 
mait en  une  couleur  verte  moins  sensible  ; l'absence  du 
charbon  rend  inutile  aussi  l'addition  de  l'oxyde  d'arsenic. 

Dans  toutes  les  coaqtositions  de  verre  on  fait  entrer  une 
plus  ou  moins  grande  quantité  de  casson  ou  groisit;  ceux 
que  l'on  indroduit  dans  la  fabrication  du  verrai  glace  doi- 
vent être  débarrassés  avec  soin  des  grains  de  matières 
étrangères  et  de  la  même  nature  que  le  verre  que  l’on  fond  ; 
s’ils  différaient  beaucoup  de  densité,  ils  produiraient  des 
défauts  graves  qui  altéreraient  cl  pourraient  obliger  de  re- 
jeter les  glaces,  dans  lesquelles  ils  formeraient  des  stries 
ou  des  fils.  Pour  que  la  fusion  de  ces  portions  de  verre , et , 
par  conséquent,  leur  mélange  s'opère  facilement,  il  est 
nécessaire  de  les  réduire  en  poudre  grossière;  en  les  jetant 
rouges  dans  l’eau  ; elle*  prennent  alors  le  nom  de  calcln. 

Dans  la  fabrication  du  verre , on  avait  autrefois  l'habi- 
tude de  soumettre  le  mélange  k une  température  assez 


élevée  pour  opérer  un  commencement  d'agglomération , 
que  l'on  appelait  fritte  ; on  en  a presque  entièrement  aban- 
donné l'emploi  ; on  introduit  même  quelquefois  le  mélange 
dans  1rs  pois  sans  l'avoir  fait  dessécher,  la  couche  de  verre 
qui  y adhère  intérieurement  1rs  préservant  du  refroidisse- 
ment occasionné  par  son  contact. 

Nous  avons  pensé  qu'il  était  inutile  de  donner  ici  les  fi- 
gures des  fours  et  des  appareils  employés  dans  la  fabrica- 
tion et  le  travail  des  glaces.  Tous  les  articles  qui  ont  été 
publiés  depuis  l 'Encyclopédie  n’ont  fait  que  reproduire. 
à quelques  différences  près,  provenant  de  changement*  ap- 
portés dans  le  travail , les  figures  et  les  descriptions  que 
renfermait  cet  ouvrage;  et  ceux  qu'intéresseraient  des  dé- 
tails sur  cet  objet  les  trouveraient  dans  YEncyclopêdie 
par  ordre  de  matières. 

La  halle  delà  glaccrie  sc  compose  d'un  b Aliment  parai - 
lélipipédique,  dont  le  four  occupe  le  centre,  et  les  car- 
quaises  les  deux  petits  côtés.  S'il  y avait  deux  fours,  on 
les  placerait  chacun  au  tiers  «le  la  longueur  <lc  la  halle,  et 
le  centre  resterait  libre. 

Le  four  est  établi  sur  un  fondement  solide,  la  sole  est 
construite  en  grandes  tuiles;  ce  four  est  carré  long;  sur 
les  deux  grands  côtés  se  trouvent  deux  ouvertures  voûtées 
en  cintre,  nommées  tonnelles f destinées  k introduire  les 
pots  et  au  chauffage  du  four;  parallèlement  aux  petits  cô- 
tés régnent  deux  banquettes  ou  sièges , sur  lesquels  on 
place  les  pots , et  qui  sont  terminés  cp  talus  que  l'on 
nomme  sourciller  ; les  murs  qui  les  confinent  sont  percés 
chacun  de  cinq  ouvreaux,  «leux  au  niveau  fles  banquettes 
et  du  sol  de  l'atelier,  qui  portent  le  nom  d'ouvreaux  <2 
cuvettes , parce  qu'ils  servent  à l'introduction  ou  k la 
sortie  des  cuvettes , et  trois  placés  un  peu  au-dessus  du 
bord  supérieur  des  pot»  ; ils  portent  le  nom  d'ouvreaux 
à trejetter. 

Les  «leux  pots  de  chaque  banquette  peuvent  être  placés 
l'un  à côté  de  l'autre , et  les  cuvettes  le  long  des  parois  ; 
mais  actuellement  on  place  entre  eux  des  cuvettes;  les 
sièges  sont  formés  de  grandes  tuiles  de  champ.' 

Les  diverses  ouvertures  du  four  doivrut  être  fermées 
pendant  le  cours  du  travail.  Celle  de  la  tonnelle  prend  le 
nom  de  gtaic ; on  y place  d’abord  deux  grandes  tuiles  ap- 
pelées joues,  sur  lesquelles  on  en  adapte  une  autre  qu'ou 
appelle  chevatel,  et  l’on  termine  la  clôture  avec  des  bri- 
ques, en  laissant  une  ouverture  de  O»*, 108  carrés,  on 
tisar,  par  laquelle  on  jette  le  eomhuslihlc.  En  avant  du 
bas  «le  la  glale,  on  fixe  avec  du  morticrunc  pièce  appelée 
chio,  de  0n>,l03  carrés  , qui  porte  un  trou  au  moyco  du- 
quel en  peut  la  placer  avec  un  feret  ; celle  pièce  produ.t 
deux  ouvertures  égales,  qu'en  ferme  avec  des  plaques  de 
fonte. 

On  ferme  les  ouvreaux  au  moyen  de  tuiles  portant  deux 
ouvertures  pour  l'introduction  des  branches  d'une  fourche 
en  fer,  appelée  cornard,  adaptée  sur  l’essieu  de  deux 
roues,  au  moyen  desquelles  on  déplace  facilement  les 
tuiles. 

Aux  quatre  angles  du  four  sc  trouvent  des  arches  dans 
lesquelles  on  place  les  pois  cl  les  cuvettes  avant  de  les  in- 
troduire dans  le  four;  elles  soûl  fermées  par  des  portes 
en  tôle  quand  on  pratique  la  fritte . 

Au-rictsus  du  four  se  trouve  une  charpente  appelée 
roue,  destinée  A rnutenir  le  bols  pour  le  chauffage  du 
four. 

l’indaut  le  coûts  ües  opérations,  soit  qu'un  pot  ou 
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une  cuvette  laine  couler  du  verre  , «oit  qu'il  en  tombe 
par  le  trejettage,  l'âtre  pouvant  en  être  plus  ou  moins 
recouvert T on  pratique  une  ouverture  destinée  à le  rece- 
voir. 

Dans  le  travail  du  verre  soufflé,  la  matière  est  puisée 
dans  le  pot  au  moyen  de  la  canne  ; mais  pour  la  fabrica- 
tion des  glaces  coulées  il  est  indispensable  de  la  puiser 
dans  le  pot  pour  la  verser  ensuite  sur  une  table  d'une 
plus  ou  moins  grande  dimension;  mais  des  inconvénients 
graves  se  présenteraient  si  on  la  puisait  successivement  ; 
les  différentes  couches  de  verre  pourraient  être  inégale- 
ment raffinées  , le  refroidissement  que  les  premières  qui 
loucheraient  la  table  auraient  éprouvé  les  rendraient  im- 
propres à se  mêler  exactement  avec  celles  que  l'on  verse- 
rait ensuite;  de  là  des  stries,  des  bulles,  et,  en  un  mot, 
des  défauts  qui  rendraient  la  glace  impropre  aux  usages 
auxquels  elle  est  destinée. 

On  évite  tous  ces  inconvénients  en  réunissant  la  masse 
de  verre  nécessaire  dans  une  cuvette  dans  laquelle  on  la 
laisse  se  raffiner , et  qui  sert  à la  verser  sur  la  table. 

Les  cuvettes  sont  de  la  même  terre  et  construites  avec 
les  mêmes  soins  que  les  pots;  on  leur  donne  une  forme 
carrée  qui  rend  plus  facile  leur  transport  dans  le  cou- 
lage. 

Les  pots  comme  les  cuvettes  doivent  être  parfaitement 
secs  quand  on  les  porte  dans  le  four,  ou  ils  sont  soumis  à 
une  température  croissante  jusqu'à  celle  du  plus  grand 
le  u qu'ils  doivent  supporter;  c'est  ce  qu'on  nomme  étrem- 
per  et  recuire.  L'un  et  l'autre  se  placent  dans  les  arches; 
mais,  pour  ne  paa  avoir  besuia  de  détruire  la  glale,  on 
pratique  au  niveau  du  sol  une  ouverture  suffisante  pour 
le  passage  d'une  cuvette  , et  on  la  ferme  avec  une  tuile. 

Les  fours  sont  ordinairemeut  chauffés  avec  du  bois  ; 
i'espêcequi  est  préférée  est  le  hêtre,  puis  ensuite  viennent 
l’érable  et  les  fruitiers  sauvageons;  les  bois  très-légers  , 
comme  le  tremble , le  peuplier,  le  saule,  donnent  peu  de 
chaleur,  les  bois  résineux  trop  de  fumée,  cl  le  chfiue 
fournit  trop  de  braise , qui  engorge  le  tisar  ; il  est  aussi 
sujet  à pétiller  et  à lancer  du  charbon  dans  les  pots.  Ce- 
pendant le  mélange  de  ces  divers  bois  avec  le  hêtre  pro- 
duit de  bons  effets,  et  les  jeunes  chênes  équarris  peuvent 
servir  seuls. 

Les  bois  de  plant  et  le  tronc  chauffent  mieux  que  les 
branches;  les  taillis  de  35  à 30  ans  fournissent  de  très- 
hons  bois  ; le  cœur  des  vieilles  écorces  parait  encore  pré- 
férable. 

Quelle  que  soit  l'espèce  de  bois  dont  on  fasse  usage , il 
est  indispensable  qu'il  soit  réduit  en  billeltes  d'une  di- 
mension convenable  cl  qu'il  soit  parfaitement  sec. 

Comme  après  un  certain  temps  le  tisar  se  trouve  re- 
couvert de  braise  , il  faut  l'eolever;  pour  cela  , et  afin 
de  ne  pas  refroidir  le  four , on  débraise  par  l'une  des 
tonnelles,  pendaut qu'on  active  le  lisage  dans  l'autre. 

M.  Tassacrt  a fait  construire  à Saint-Cobain  un  four 
chauffé  à la  houille  qui  fournit  d'excellent  verre;  une 
grille  est  alors  indispensable;  elle  est  placée  dans  l'inter- 
valle des  deux  banquettes. 

Le  verre  répandu  sur  les  banquettes  ou  le  tisar  doit  être 
extrait  de  temps  en  temps  ; on  l'enlève  par  le  moyen  d'une 
patte  dont  le  manche  eut  suffisamment  long;  c'est  ce  qu'on 
appelle  tirer  te  piccadit. 

Lorsque  le  verre  a été  assez  longtemps  exposé  à l'action 
de  la  chaleur,  cc  que  l'on  reconnaît  en  en  tirant  des  lar 


mes  par  le  moyen  d’UQ  crochet  en  fer,  il  faut  le  transvaser 
dans  les  cuvettes;  ordinairement  le  pot  suffit  à en  remplir 
six  ; pour  de  très-grandes  glaces,  on  emploie  des  cuvettes 
doubles. 

Avant  de  remplir  les  cuvettes,  il  faut  les  curer  en  les 
retirant  successivement  du  four.  Pour  cela , on  démarge 
l'ouvreau,  on  balaye  avec  soin  l'ouverture,  et  on  enlève 
la  tuile  au  moyen  du  cornard , en  ayant  soin  de  retirer 
les  larmes  qui  pourraient  se  trouver  aux  bords  supérieurs 
de  l'ouvreau , et  on  embarre  la  cuvette  avec  les  bras  du 
chariot  à tenailles,  en  la  détachant  du  siège  au  moyeu 
de  la  pince  à clocher , si  elle  y est  retenue  par  du  verre  ; 
on  la  repose  sur  une  feuille  de  t6!e  placée  sur  le  sol , et 
deux  ouvriers  enlèvent  avec  soin  tout  le  verre  qu'elle  ren- 
ferme, en  se  servant  d'un  grappin,  et  le  jettent  dans  un 
baquet  rempli  d’eau  ; on  reconduit  ensuite  la  cuvette  dans 
l'ouvreau , que  l'on  marge  exactement. 

Après  avoir  laissé  le  verre  prendre  de  la  consistance,  en 
cessant  de  tiser  et  fermant  toutes  les  ouvertures,  on  le 
transvase  dans  les  cuvettes  ; cette  opération  porte  le  nom 
d e trejettage,  parce  que  les  ouvriers,  munis  de  poches 
en  cuivre , puisent  le  verre  dans  les  pots  pour  le  porter 
dans  les  cuvettes , et  qu'ils  ne  peuvent  en  prendre  plus  de 
trois  fois  sans  refroidir  leur  poebe  dans  l'eau.  Le  verre 
doit  être  d'abord  écrémé ; pour  cela , un  ouvrier  passe  à 
la  surface  un  outil  terminé  par  une  plaque  que  l'on  nomme 
pontil,  et  après  avoir  enlevé  une  certaine  quantité  de  verre 
il  l’aplatit  sur  une  plaque  de  fonte  ou  marbre  placée  à 
côté  du  fourneau  , et  recommence  son  opération , en  s’at- 
tachant surtout  à nettoyer  les  bords  du  pot  : on  trejette 
aussitôt  après.  Pour  soutenir  la  poche  remplie  de  verre, 
deux  ouvriers  passent  dessous  une  barre  de  fer  nommée 
gambier.  Quand  le  verre  a été  versé  dans  les  cuvettes,  il 
est  rempli  de  bulles  ; on  l'abandonne  un  temps  suffisant  en 
élevant  d’abord  la  température,  et  quand  il  est  parfaite- 
ment affiné , on  laisse  tomber  le  feu  pour  lui  faire  perdre 
ta  trop  grande  liquidité. 

La  table  sur  laquelle  on  coule  le  verre  est  ordinairement 
en  bronze,  d'une  épaisseur  de  16  à 19  centimètres,  pour 
éviter  qu'elle  ne  te  déforme  trop  par  la  haute  température 
à laquelle  sa  surface  supérieure  est  exposée  ; cette  table  est 
placée  sur  trois  roues  en  fonte  au  moyen  d'une  charpente; 
elle  porte  à une  extrémité  une  poupée  sur  laquelle  repose 
le  rouleau.  Sur  les  bords  des  grands  côtés  on  place  des 
tringles  qui  déterminent  l'épaisseur  de  la  glace.  , 

Depuis  quelques  années  on  a établi  des  tables  en  fonte 
de  fer,  et  M.  Tbiéhault  en  a fondu  une  remarquable  par 
sa  perfection  ; cette  pièce  a été  coulée  de  champ. 

Le  rouleau  est  en  bronze  creux  ; comme  il  s'échauffe 
beaucoup  par  son  contact  avec  le  verre,  et  que  s'il  ne  l'é- 
tait pat  égalemeut  il  pourrait  délermiuer  la  fracture  des 
glaces  sur  lesquelles  on  le  fait  agir,  on  ne  le  fait  ordinai- 
rement servir  que  pour  deux  opérations. 

La  coulée  se  compose  de  quatre  opérations  : tirer  les 
cuvettes  hors  du  four,  écrémer,  verser,  pousser  ta 
glace  dans  ta  carqualse. 

Après  «noir  enlevé  la  tuile  qui  ferme  l’ouverture  de  l'ou- 
vreau , on  soulève  la  cuvette  au  moyen  de  la  pince  à êto- 
chcr,  et  on  passe  dessous  la  pelle  de  la  grande  pince  ; 
on  la  saisit  avec  deux  grands  crochets  pour  l'ameuer  au 
dehors , et  on  la  place  sur  le  chariot  à forasse , au  moyen 
duquel  on  la  transporte  auprès  de  la  table  qui  a été  placée 
en  face  de  l'ouverture  d«  la  carquaise  ; la  cuvette  saisie 
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par  îles  tenailles,  deux  ouvriers  enlèvent  avec  des  outils 
appelés  sabres , dont  l'un  des  côtés  est  convexe , les  cras- 
ses de  la  surface^  deux  autres  ouvriers  les  tirent  avec  des 
grappins,  et  les  déposent  dans  une  cuiller  en  fer  appelée 
poche  du  gamin  f qui  est  tenue  par  un  jeune  ouvrier.  Au 
moyeu  de  chaînes  et  d’une  grue , la  cuvette  est  enlevée  et 
portée  au-dessus  de  la  table;  deux  ouvriers  la  renversent 
avec  des  mains  en  fer,  et  aussitôt  que  le  verre  est  coulé 
sur  la  table  deux  autres  ouvriers  passent  dessus  le  rouleau 
qui  l'étend;  comme  des  larves  ou  des  substances  étrangè- 
res se  trouvent  quelquefois  dans  le  verre , deux  grappi- 
ueurs  cherchent  â les  enlever  en  suivant  les  routeurs;  ils 
reçoivent  une  indemnité  lorsqu'ils  parviennent  ainsi  àéviter 
quelques  défauts  à une  glace. 

Aussitôt  que  la  glace  est  aplatie , un  ouvrier  placé  à l'ex- 
trémité opposée  à celle  de  la  carquaise  appuie  contre  la 
lame  un  instrument  en  fer  appelé  procureur , contre  le- 
quel s'applique  la  pelle,  que  trois  ouvriers  poussent  par 
son  manche  ; tandis  que  deux  grappineurs  dirigent  la  tête 
de  la  glace  , qui  se  trouve  ainsi  portée  sur  le  sol  de  la  car- 
quai  se.  Quand  on  a porté  dans  ce  four  les  huit  glaces 
qu'il  peut  renfermer,  on  ferme  les  ouvertures  avec  des 
feuilles  de  tôle  que  l'on  marge,  et  on  les  abandonne  à un 
refroidissement  lent. 

Lorsqu'elles  sont  bien  refroidies,  on  les  retire  de  la  car- 
quaise en  les  tenant  horizontalement;  on  les  dresse  ensuite 
sur  leur  longueur  en  les  appuyant  sur  des  chantiers  garnis 
de  paille,  et  on  passe  dessous  trois  bretelles  également  es- 
pacées. 

Quels  que  puissent  être  la  beauté  du  verre  sorti  des  cu- 
vettes, et  les  soins  mis  dans  le  coulage  d'une  glace,  elle 
peut  offrir  et  présente  fréquemment  des  défauts  qui  ne 
permettent  pas  d'en  dresser'  seulement  les  bords;  des  Als, 
des  larmes,  des  noeuds,  des  graios,  peuvent  obliger  à eu 
retrancher  une  portion  plus  ou  moins  considérable;  il  est 
donc  d'une  grande  importance  d’en  reconnaître  l'existence, 
et  de  supprimer  les  parties  qui  ne  doivent  pas  être  sou- 
mises à tout  le  travail  postérieur  qu'exige  la  glace. 

Douci.  — On  pose  la  glace  sur  une  table  en  bois  bien 
dressée, et  dont  la  dimensiop  soit  de  très-peu  moindre  que 
celle  des  plus  grandes  glaces;  des  ouvriers  la  soutiennent 
au-dessus.  Les  grauds  côtés  d'une  glace  sont  désignés  sous 
le  nom  de  bandes , les  petiU  sous  celui  de  tètes.  Au  moyen 
d'une  équerre  et  d'un  diamant  à rabot , on  trace  sur  la 
glace  les  coupures  qu'oo  doit  lui  faire  subir , et  pour  dé- 
terminer la  pénétration  des  traits  on  frappe  au  moyen  d’un 
petit  marteau  en  fer. 

Quand  on  a donné  aux  glaces  les  dimensions  qu'elles 
peuvent  conserver,  on  les  polit.  Pour  cela  on  commence 
par  les  sceller  avec  du  plâtre  sur  une  tahle  formée  d’une 
ou  plusieurs  pierres , en  la  posant  par  une  bande  sur  le 
plâtre  gâché,  cl  la  couchant  ensuite  en  ayant  soin  de  faire 
sortir  les  bulles  d'air  par  la  pression  sur  la  glace , et  quand 
ta  masse  est  bien  solidifiée,  on  entoure  la  glace  d’un  fort 
rebord  en  plâtre;  on  dit  alors  qu'elle  est  levée. 

Une  petite  glace  scellée  de  la  même  manière  sur  une 
pierre  d’une  dimension  convenable,  est  placée  sur  la  pre- 
mière. et  on  applique  dessus  une  pierre  renfermée  dans 
un  cadre  ou  un  moellon  épais,  que  l’ouvrier  fait  mouvoir 
à la  main  si  la  pièce  est  petite  ; quand  la  glace  supérieure 
est  grande,  on  la  fixe  surunr  table  droite,  en  bois  léger, 
attachée  à une  roue  horizontale.  Pti  sable  mouillé  est  placé 
entre  la  molette  et  la  glace. 


Comme  les  glaces  présentent  des  aspérités  assez  sensi- 
bles quand  la  table  sur  laquelle  on  les  a coulées  n'est  pas 
neuve , il  faut  avoir  soin  de  ne  pas  placer  l'une  contre  l’au- 
tre deux  surfaces  trop  rugueuses,  qui  pourraient  occasion- 
ner quelque  accident. 

Les  petites  glaces  sc  polissant  plus  rapidement  que  te» 
grandes,  on  les  remplace  par  d'autres;  si  les  glaces  sont 
d'une  dimension  beaucoup  moindre  que  la  table,  on  peut 
en  placer  plusieurs  Tune  à côté  de  l'autre,  mais  il  faut 
qu’elles  soieut  exactement  de  la  même  épaisseur. 

Pour  enlever  une  glace  de  la  table  sur  laquelle  on  l'a 
scellée,  on  enlève  d'abord  le  rebord  de  plâtre,  et  on  in- 
troduit dessous,  du  même  côté,  des  couteaux  avec  pré- 
caution pour  la  détacher  entièrement  ; on  l’établit  de  nou- 
veau sur  la  table,  et  on  doucit  l'autre  surface. 

On  commence  le  doucissage  avec  du  sable  grossier , et 
quand  on  a produit  par  sou  moyen  l'effet  que  l'on  veut  en 
obtenir , on  y passe  un  sable  plus  fin,  en  ayant  soiu  d'effa- 
cer, autant  que  possible,  â chaque  fois,  la  piqûre  pro- 
duite, et  l’on  termine  avec  de  l'émeri  de  trois  grosseurs; 
quand  on  a terminé  la  seconde  surface,  ou  retourne  la 
glace  pour  la  passer  au  sable  An  et  à l'émeri,  parce  que 
le  plâtre  altère  le  douci  trop  fin. 

Après  celle  opération  les  glaces  sont  examinées  de  nou- 
veau , et  si  on  y aperçoit  des  défauts  qui  ne  puissent  dis- 
paraître par  le  poli , on  les  équarrit  de  nouveau  ; mais 
comme  le  verre  est  plus  uiiucc,  celte  opération  est  plus 
facile. 

Pou.  — Un  scelle  alors  de  nouveau  la  glace  sur  une 
pierre,  et  on  la  passe  au  marc,  qui  n'est  autre  chose  que 
du  peroxyde  de  fer  provenant  de  la  décomposition  du  sul- 
fate, délayé  avec  l'eau  de  manière  à former  une  bouillie 
claire  que  l’on  fait  passer  au  travers  de  deux  tamis , l'un 
de  soie  et  l'autre  de  crin.  On  obticut  ainsi  du  marc  de  di- 
vers numéros , que  l’on  emploie  successivement. 

Pour  effacer  facilement  les  défauts  qu'aurait  pu  laisser 
le  douci , l'ouvrier  les  marque  en  rouge  sur  la  surface 
scellée,  afin  de  pouvoir  agir  sur  ces  points;  mais  si  le» 
défauts  étaient  trop  considérables , on  aurait  â craindre 
de  creuser  la  glace  dans  ces  points,  ce  qui  donnerait  lieu 
à de  graves  inconvénients. 

L’ouvrier  commence  par  frotter  la  glace  au  moyen  d’é- 
meri humecté,  en  se  servant  d'une  petite  glace  nommée 
polnlll,  dont  les  coins  sont  bien  arrondis , et  ensuite  il  y 
passe  le  marc  avec  une  polissoire , qui  est  une  planche  de 
bois  blanc,  garnie  de  lisières,  et  sur  laquelle  on  pose  uu 
bloc  de  fonte,  destiné  à produire  une  pression,  et  qui  a 
remplacé  une  flèche  en  bois  arqué , que  l'on  buttait  au- 
trefois contre  le  plafond. 

On  opère  actuellement  ce  travail  au  moyen  de  machi 
nés. 

I.r  soin  le  plus  grand  doit  être  employé  pour  que  le* 
traces  ou  crans  se  succèdeul  par  lignes  parallèles,  qui  se 
recouvrent  en  partie. 

Après  avoir  descellé  les  glaces,  on  en  rougit  le  côté  poli, 
et  on  travaille  la  seconde  surface  de  la  mémemanière  que 
précédemment. 

Lorsqu'on  travaille  de  très-pebtes  glaces,  on  en  réunit 
un  certain  nombre  pour  les  apprêts;  pour  cela  on  les 
place  en  nombre  suffisant  sur  une  glace  doucie,  en  mouil 
tant  celle-ci,  cl  quand  elles  adhèrent  bien  , on  les  scelle , 
et  on  enlève  ensuite  la  grande  glace  ou  modèle. 

Arrivées  â cet  élat , les  glaces  doivent  être  examinées 
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rigoureusement,  en  les  plaçant  sur  une  table  garnie  d'un 
drap  noir,  dans  une  chambre  qui  n'est  éclairée  que  d'un 
cèlé  et  d'en  haut,  au  moyen  de  baies  longues  et  étroites  ; 
les  déFauls  que  l’on  y remarque  sont  détruits  avec  une  po- 
lissoirc,  en  plaçant  seulement  les  glaces  sur  une  table 
couverte  d’étoffe  de  couleur. 

Si  des  défauts  trop  graves  se  remarquaient  dans  la 
glace,  on  l’équarrirait  de  nouveau. 

Pour  être  transportées , surtout  si  elles  présentent  un 
grand  volume,  les  glaces  sont  soutenues  par  des  bretelles, 
cl  placées  sur  une  espèce  de  pupitre  double , établi  per- 
iwndiculairement  aux  essieux;  on  place  entre  chacune 
d’elles  des  cales  qui  empêchent  qu’elles  ne  se  touchent  ; 
par  celte  disposition  on  peut  les  faire  voyager  sans 
crainte. 

Deux  glaces  posées  exactement  en  contact  peuvent  ad- 
hérer l’une  à l’autre  avec  tant  de  force  qu’en  cherchant  à 
les  détacher,  il  s’enlève  des  portions  de  leur  surface  ; cet 
effet  a surtout  lieu  si  elles  étaient  légèrement  humides. 

Pour  servir  à représenter  des  images , les  glaces  doi- 
vent être  couvertes  à l’une  de  leurs  surfaces  d’une  couche 
métallique;  lorsqu’elles  n’ont  pas  été  élamées,  elles  sont 
employées  comme  vitrages  ; leur  usage  sous  ce  rapport, 
même  sur  de  très-grandes  dimensions,  s’est  singulièrement 
accru  depuis  quelques  années;  lesglaces  offrent  l’avantage 
d'une  plus  grande  pureté  dans  1a  matière,  et  permettent 
de  supprimer  en  totalité  ou  en  partie  les  baguettes  desti- 
nées à soutenir  les  vitres  ordinaires. 

êtaxage.  — C’est  au  moyen  d'un  amatgamo  d'étain 
que  l'on  élame  ordinairement  les  glaces,  mais  cet  amal- 
game se  produit  sur  la  glace  elle-même.  On  a une  table 
en  pierre  entourée  d'un  cadre  en  bois , garnie  de  rigoles 
et  de  deux  trous,  parfaitement  dressée,  et  mobile  sur  un 
genou,  pour  refrvoir  l'inclinaison  nécessaire  ; après  l’a- 
voir mise  exactement  de  niveau,  on  y étend  avec  soin  une 
feuille  d'étain  obtenue  par  le  battage , et  ou  passe  dessus 
une  brosse  de  crin  doux;  quand  il  faut  en  employer  plu- 
sieurs, les  bords  des  feuilles  doivent  se  recouvrir  sans  lais- 
ser aucun  intervalle , et  on  y verse  autant  de  mercure 
qu’il  peut  s’y  en  réunir  sans  qu’il  coule. 

Après  avoir  retiré  l'un  des  bords  de  la  table,  on  garnit 
la  télé  de  la  glace , essuyée  avec  le  plus  grand  soin  , avec 
du  papier , et  on  la  fait  ainsi  glisser  sur  le  mercure , dont 
l'excès  se  sépare  ; quand  la  glace  est  posée  dans  tons  ses 
points  sur  la  feuille  d'étain  amalgamé,  qui  la  déborde  en 
tous  les  sens , on  la  couvre  de  flanelle , on  la  charge  de 
poids,  cl  l'on  donne  une  légère  inclinaison  à la  table,  du 
côté  où  se  trouvent  les  ouvertures  par  lesquelles  le  mer- 
cure s'écoule  ; on  augmente  successivement  cette  inclinai- 
son ; mais  il  est  dangereux  de  la  produire  trop  rapide- 
ment , il  en  résulte  des  défauts  de  tain.  Après  vingt-quatre 
heures  au  moins,  on  enlève  la  glace  de  dessus  la  table,  et 
on  la  porte  sur  le/  égouttoirs , en  leur  donnant  d’abord 
une  forte  inclinaison,  que  l’on  diminue  peu  à pcu.de 
manière  que  quand  le  tain  a acquis  toute  la  solidité  eonve- 
nable,  la  glace  est  placée  presque  verticalement;  jusqu'à 
ce  moment  il  s'en  égoutte  du  mercure , et  quelquefois 
même  après  assez  longtemps  il  s’en  détache  quelques  glo- 
bules ; mais,  le  plus  ordinairement,  quand  cet  effet  se 
produit  sur  des  glaces  étamées  depuis  longtemps,  ce  sont 
des  parties  d'étamage  qui  se  séparent. 

Quand,  par  des  chocs,  des  ébranlements  , l'action  de 
l'humidité,  de  la  chaleur,  etc. , il  se  détache  de  la  surface 


de  la  glace  une  plus  ou  moins  grande  quantité  de  l’amal- 
game qui  y adhérait,  et  que  des  portions  du  verre  en  sont 
dépourvues,  il  fauÇ,reroettre  la  glace  au  tain;  autrefois 
on  était  obligé , pour  remédier  à cet  inconvénient,  en  évi- 
tant la  formation  de  taches  d'amalgame,  d'étamer  en 
entier  une  glace,  quelles  que  fussent  comparativement 
ses  dimensions  et  celles  de  la  tache  de  tain  ; on  est  ccpcn 
dant  parvenu  à réparer  ces  accidents  localement,  en 
élargissant  la  tache  , diminuant  sur  les  bords  l’épaisseur 
de  la  couche  d’amalgame,  et  y appliquant  une  feuille 
d’étain  sur  laquelle  on  verse  du  mercure. 

L'humidité  est  l'une  des  grandes  causes  d’altération  du 
tain  des  glaces  ; c’est  surtout  sur  les  vaisseaux  qu’on  esta 
même  de  l’observer  ; on  peut  augmenter  de  beaucoup  la 
solidité  du  tain  eu  appliquant  à là  surface  de  l'amalgame 
une  couche  de  vsasis;  mais  pour  qu'il  ne  devienne  pas 
une  cause  d'altération  pour  l’étamage,  il  faut  qu'il  soit 
assez  élastique  pour  ne  pas  se  fendiller  par  les  change- 
ments de  température;  car  alors  il  enlèverait  le  tain  après 
lequel  il  adhère,  ou  du  moins  il  y déterminerait  des  solu- 
tions de  continuité  : c’est  probablement  à cette  cause 
qu'est  due  la  défaveur  qui  s’esl  attachée  à cette  utile  amé- 
lioration. U n.vcrnis  qui  renfermerait  un  peu  de  caoutcxucc 
serait  sans  contredit  employé  avec  avantage,  et  probable- 
ment l’on  pourrait  se  servir  utilement  d’une  dissolu- 
tion de  cette  substance  dans  l’huile  volatile  qui  provient 
de  sa  distillation , cl  qui  a également  la  propriété  de  dis- 
soudre les  autres  résines , dont  on  pourrait  ajouter  une 
proportion  suffisante  pour  donner  une  solidité  convenable 
au  vernis. 

. On  a cherché  depuis  longtemps  à étamer  les  glaces  au 
moyen  de  divers  alliages  ; il  existe , par  exemple , des 
composés  de  plomb  et  d'étain  (V.  Alliages)  qui  jouissent 
d’un  grand  éclat,  et  dont  le  prix  serait  beaucoup  moins 
élevé  que  celui  de  l'amalgame  d'étain  : on  est  bien  par- 
venu à obtenir  un  étamage  , mais  la  couche  de  métal  est 
beaucoup  plus  épaisse,  son  application  ne  peut  avoir  lieu 
qu'à  chaud  , ce  qui  compromet  le  sort  de  pièces  de  verre 
dont  le  prix  peut  être  très-élevé , et  ces  alliages  n’ont  pas 
contracté  avec  le  verre  une  adhérence  assez  grande  pour 
qu’ils  ne  puissent  quelquefois  so  détacher  sur  une  surface 
assez  étendue.  Quoi  qu'il  en  soit , pour  pratiquer  ce  pro- 
cédé, il  faut  faire  fondre  l’alliage  et  couler  dessus  la  glace 
échauffée  à peu  près  à la  même  température,  afin  d'éviter 
que  quelques  grains  de  poussière  on  d’oxyde  recouvrant  la 
surface  du  bain  métallique  ne  se  trouvent  entre  le  verre 
et  la  couche  de  métal  qui  doit  y adhérer. 

On  emploie  ordinairement  l'étain  très-pur  pour  l'éta- 
mage de»  glaces  ; il  parait  cependant  que  l’on  peut  se  ser- 
rir  d’étain  renfermant  un  peu  de  bismuth  ou  quelques 
autres  métaux,  cl  obtenir  des  étamages  qui  ont  beaucoup 
d'éclat  et  de  solidité.  ■ 

glacière.  ( Économie  induslrieUe.)  La  glace  qui  se 
produit  souvent  en  si  grande  abondance  pendant  les  hivers 
rigoureux,  se  détruit  avec  non  moius  de  facilité  lorsque 
la  température  de  l’atmosphère  s'élève  , et  c'est  précisé- 
ment à ce  moment  qu’il  serait  plus  important  de  s’en  pro- 
curer, pour  rafraîchir  pendant  l'été  les  boissons , qui 
alors  ne  deviennent  pas  seulement  plus  agréables,  mais 
qui  exercent  une  action  utile  sur  l'économie  animale. 

Dans  les  pays  ou  la  température  u’esl  que  pendant  très- 
peu  de  temps  à un  degré  élevé,  la  quantité  de  glace  que 
fournit  le  froid  de  l’hiver  suffit  et  bien  au  delà  pour  la 
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consomma  liai)  ; mais  dans  tous  les  pays  tempérés , et  par* 
uculièrcmcni  dans  les  années  très-cbaudes , il  devient 
quelquefois  très-difficile,  et  quelque^*  même  impossible 
de  conserver  delà  glace  pour  le  moment  où  son  emploi  est 
le  plus  important. 

On  ne  peut  espérer  conserver  toute  la  quantité  de  glace 
que  l’on  recueille  ; une  portion  plus  ou  moins  considérable 
se  fond  toujours , et  sa  liquéfaction  coopère  à la  conser- 
vation de  l'autre  partie;  le  but  que  l'on  doit  se  proposer 
dans  la  construction  d*uue  glacière  est  donc  de  fondre  le 
moins  de  glace  possible  pour  conserver  celle  dont  on  a 
besoin. 

Jusqu’ici  la  construction  des  glacières  a été,  dans  la 
plupart  des  circonstances,  basée  sur  des  données  inexac- 
tes , et  qui  sont  loin  de  pouvoir  procurer  le  résultat  que 
l’on  a pour  but  d'atteindre , la  conservation  économique 
de  la  glace  ; nous  ne  nous  arrêterons  pas  k décrire  les 
glacières  habituellement  employées,  nous  ferons  connaître 
les  dispositions  les  plus  avantageuses  i suivre  pour  obtenir 
un  bon  appareil  de  ce  genre. 

La  glace  doit  être  recueillie  autant  que  possible  par  une 
température  au-dessous  de  zéro  ; celle  que  l'on  se  procure 
lorsqu'il  dégèle  se  fond  à la  surface,  et  donne  de  l'eau  li- 
quide qui  augmente  la  déperdition  et  la  soudure  des  mas- 


ses. Quelle  que  soit  la  température,  les  fragments  de  glace 
se  soudent  plus  ou  moins  rapidement , et  ne  forment 
bientôt  plus  qu'une  masse  compacte. 

Renfermée  dans  une  enveloppe  bien  close,  formée  de 
corps  très-mauvais  conducteurs  do  la  chaleur , la  glace 
peut  se  conserver  longtemps  sans  altération  ; mais  quelque 
faible  que  soit  la  conductibilité  des  parois,  peu  à peu  une 
partie  de  glace  se  fond  , et  l’effet  se  continue  de  la  même 
manière  sur  toute  la  masse. 

L'introduction  de  l'air  à une  température  plusou  moins 
élevée  au-dessus  de  zéro  est  l’une  des  causes  les  plus  ac- 
tives de  la  fusion  de  la  glace;  elle  est  inévitable  toutes 
les  fois  que  l’on  a besoin  de  pénétrer  dans  la  glacière;  on 
doit  donc  la  diminuer  autant  que  possible  par  des  disposi- 
tions convenables. 

Ccci  posé  , examinons  quelles  sont  les  localités  les  plus 
convenables  et  les  meilleurs  matériaux  pour  la  construc- 
tion d’une  glacière. 

Le  plus  ordinairement  on  les  place  dans  une  excavation 
creusée  dans  le  sol  ; mais  il  serait  probablement  de  beau- 
coup préférable  de  les  élever  sur  le  sol  même  ; nous  alloua 
faire  connaître  les  dispositions  les  plus  fayorabfes  à suivre 
dans  ces  deux  cas. 

M.  Hawkins  a décrit  une  glacière  de  premier  genre  qui 
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coupe , fig.  586,  et  en  /fUgîÿig;  ; 
indiquent  les  mêmes  objets. 

Fig.  587. 


: les  mêmes  lettres 


a excavation  creusée  dans  le  sol,  de  2 mètres  en  tons 
sens  ; b rigole  pour  l'écoulement  des  eaux  ; c deux  pièces 
de  bois  de  0"»,108  d'équarrissage,  eu  de  9 mètres  de  long, 
placées  au  fond  de  l'excavation,  appuyées  par  leur*  cxlré- 


milés  sur  le  sol;  (/traverses  posées  sortes  poutres  c, 
servant  à supporter  un  certain  nombre  de  solives  de 
0»,9I6  d'équarrissage  sur  9 mètres  de  longueur;  /‘mon- 
tants de  0*»,108  d’équarrissage,  s'appuyant  sur  le  fond  de 
la  glacière  ets'élevant  jusqu'i  l'ouverture lattcsdeû  », 054 
d’épaisseur,  clouées  sur  les  montants  f ; h garnitures  en 
paille  de  0»,  08!  d'épaisseur , attachées  sur  les  lattes;/ 
glace;  k k quatre  poutres  de  0»,162,  sur  5 mètres  pour 
soutenir  la  terre  au -dessus  delà  glacière;  l latte*  clouées  sur 
ces  poutres  ; m Ht  de  paille  fixé  sur  les  lattes;  n tertre  de 
terre  de  1 mètre , surmontant  la  glacière  ; p ouverture 
£prrée  revêtue  de  planches  formant  une  caisse  rem|die  de 
faille  et  garnie  d’un  couvercle  et  d'un  fond  amovibles; 
ç entrée  de  la  glacière  située  au  nord  ; elle  a 1 mètre  de 
largeur  à l'ouverture  et  0«,50  au  fond  ; r bottes  de  paille 
trte-serrées  formant  une  porte  pour  retirer  la  glace;  • 
trappe  fermant  l'ouverture;  elle  est  recouverte  intérieure- 
ment d’une  couche  de  paille;  / vases  renfermant  des  ali- 
ments. 

Cette  glacière  peut  contenir  3,000  kilogrammes  de  glace; 
sa  construction,  d’après  l'auteur,  ne  s'élèverait  qu'i 
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137  fr.  50  r, . dont  44  fr.  de  roain-d’cruvre,  et  le  reste 
pour  matériaux. 

Si  la  glacière  liait  creusée  dans  un  terrain  compacte  et 
qui  ne  pût  faire  craindre  un  iboulement , oo  pourrait  se 
dispenser  du  revêtement  en  lattes,  celui  de  paille  serait 
suffisant. 

M.  Valcourt  ayant  trouvé  dans  l'État  de  la  Virginie  une 
glacière  établie  dans  un  bAliment  en  madriers  à claires- 


voies,  servant  de  resserre,  et  qui  était  seulement  tapissé 
en  paille  à l'intérieur  et  à l'extérieur,  a proposé  d’imiter  ce 
modèle,  en  établissant  une  glacière  dans  un  lieu  uo  peu 
élevé , aéré,  scc,  ombragé  par  des  arbres , et  sur  un  rem- 
blai susceptible  d’absorber  l'eau  provenant  de  la  fasion 
de  la  glace  ; le»  flg.  588  et  589  représentent  celle  disposi- 
tion; la  flg.  590  la  mansardo.  Les  mêmes  lettres  indiquent 
les  mêmes  objets. 


Fig.  588. 


<7  il  sommiers  sur  lesquels  repose  la  glacière;  b b pou- 
tres posées  sur  les  sommiers,  assex  espacées  pour  procurer 

Fig.  589. 


1’.  roulement  de  l’eau  ; ce  vingt  quatre  poteaux  de  Î0 
à 13  centimètres  d'équarrissage,  formant  la  cage  de  la 
glacière;  dd  planches  en 
chêne  révélant  les  poteaux 
en  dehors  et  en  dedans;  e 
charbon  pilé,  fortement  tassé 
entre  les  poteaux  et  les  plan- 
ches; f paille  tapissant  les 
planches  d de  l’intérieur  de 
la  cage  et  le  dessus  des  pou- 
trelles b,  une  étoffe  de  laine 
épaisse,  placée  entre  la  paille 
et  la  glace,  augmenterait  la  conservation  ; g vingt  quatre 
poteaux,  de  33  centimètres  sur  16,  formant  la  galerie  qui 
entoure  la  cage  ; h planches  en  chêne  recouvrant  les 
deux  face»  des  poteaux  g;  i charbon  pilé  ou  tan  bien  lassé 
entre  tes  poteaux  g cl  les  planches  b;  J mansarde  tournée 
au  Dord , conduisant  au  couloir  qui  aboutit  i la  trappe  /, 


Fig.  590. 


recouverte  d’une  porte  m par  laquelle  on  entre  dans  la 
cage;  n cage  pour  la  glace;  o porte  de  la  mansarde;  j» 
porte  du  fond  du  couloir  k,  près  de  la  trappe  I,  q autre 
porte  dans  le  côté  du  couloir  kf  donnant  accès  dans  le 
comble,  pour  que  l’on  puisse  descendre  avec  une  échelle 
dans  la  galerie  fermée  r qui  entoure  la  cage;  t couche 
épaisse  de  paille  formant  la  toiture  de  la  glacière  et  de  la 
mansarde;  les  faces  de  la  glacière  sont  également  recou- 
vertes d’une  couche  de  paille  clouée  sur  les  planches  b,  t 
chevrons  de  la  toiture;  u couche  de  décombre,  de  tan  ou 
de  charbon , tassée  sur  le  sol , dans  toute  t’étendue  de  la 
glacière  ; v sol  damé  à deux  égouts;  x fossé  pour  l’écou- 
lement de  Peau  de  la  glacière;  x maçonnerie  en  (erre, 
fortement  foulée  contre  les  poteaux  g , la  surface  est  re- 
couverte d’un  crépi  épais  de  carreaux  ou  de  briques,  pour 
que  les  eaux  pluviales  ne  puissent  pénétrer  dans  la  gla 
cidre,  et  s’écoulent  dans  le  fossé  x. 

Le  carton  est  (rés-mauvais  conducteur  du  calorique,  rt 
impénétrable  à Pair;  pénétré  de  goudron  (V.  Caetox),  il 
est  inattaquable  à Peau.  M.  Valcourt  pense  qu’on  l’em- 
ploierait avantageusement  pour  garnir  les  deux  faces  des 
poteaux  c et  g,  par  ce  moyen  on  aurait  une  couche  d’air 
immobilc,  qui  est  extrêmement  mauvais  conducteur  de  la 
chaleur,  cl  qui  accroîtrait  encore  l’effet  des  autres  moyens 
de  conservation  de  la  glace;  on  ne  devrait  que  le  plus  ra- 
rement possible 'pénétrer  dans  la  galerie  r , dans  laquelle 
on  peut  placer  des  aliments. 

En  diminuant  ta  largeur  de  la  galerie  r,  et  lui  donnant 
50  ceDtimètres  au  lieu  de  1 mètre,  la  cage  aurait  4», 33 
carrés,  au  lieu  de  5*,33,  et  contiendrait  58  mètres  cube» 
de  glace  au  lieu  de  34. 

La  mousse  sèche  est  extrêmement  mauvais  conducteur 
du  calorique , et  peut  être  employée  dans  les  glacières 
pour  garnir  les  intervalles  des  parois;  mais  il  ne  faut  pa* 
qu’elle  soit  en  contact  avec  la  glace  elle-même  , parc» 
qu’elle  se  pénètre  d’eau  avec  uoe  grande  facilité. 
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Une  glacière  placée  sur  le  sol  offre  beaucoup  d'avan- 
tages relativement  à la  facilité  de  la  conserver  plus  sèche. 

* l.e  charbon  a toujours  été  regardé  comme  un  de»  corps 
Ses  plus  avantageux  à employer  pour  isoler  la  glace  et  en 
prévenir  la  fusion  ; il  paraîtrait  cependant,  d'après  l'opi- 
nion de  M.  Leooir . ancien  directeur  de  la  glacière  de 
Saint-Ouen , qu'une  couche,  même  épaisse,  de  cette  sub- 
stance préserve  très-difficilement  la  glace  dans  des  appa- 
reils domestiques;  le  liège  serait,  sous  ce  rapport.de 
beaucoup  préférable , si  son  prix  ne  mettait  obstacle  i 
l'emploi  que  l'on  voudrait  en  faire. 

La  Société  d'encouragement  avait  proposé  un  prix  pour 
la  construction  de  glacières  portatives,  destinées  à con- 
server 400  kilog.  de  glace  pour  le  commencement  de 
l'été;  mais  il  est  prouvé  que  les  questions  économiques 
qui  avaient  été  imposées  ne  sont  pas  susceptibles  d’être 
obtenues  sur  une  aussi  petite  échelle;  ce  n’est  qu'en  opé- 
rant sur  des  masses  que  l'on  peut  y parvenir , et  la  quan- 
tité de  glace  fondue  pour  conserver  intacte  l'autre  partie 
rendait  les  glacières  trop  volumineuses  pour  le  but  que 
l’on  se  proposait. 

L'évaporation  d'un  liquide  donne  lieu  à un  refroidisse- 
ment qui  est  d'autant  plus  considérable  qu'elle  est  plus 
rapidement  produite  ; nous  avons  vu.  à l'article  Froids 
artificiels,  que  Leslie  a appliqué  ce  moyen  à la  forma- 
tion de  la  glace  dans  le  vide  ; on  peut  l'appliquer  égale- 
ment, quoique  avec  un  moindre  effet,  par  la  simple  action 
de  l'atmosphère  : au  Bengale,  où  , sous  un  ciel  pur,  les 
nuits  sont  assez  froides , sans  que  jamais  la  température 
deaceudc  jusqu'à  zéro,  on  se  procure  de  la  glace  en  expo- 
sant de  l'eau  en  couches  minces  cl  très-étendues  à l’action 
de  l'air;  mais  l’effet  n’est  produit  que  quand  le  ciel  est 
sans  nuages,  parce  qu'alors  le  rayonnement  de  l'eau  n’est 
modifié  par  aucune  cause , tandis  que  quand  le  ciel  est 
couvert,  même  légèrement,  on  n’obtient  aucun  effet. 

M.  Lenoir  avait  cherché  à appliquer  ce  moyen  à la  gla- 
cière de  Saint-Ouen,  en  établissant  des  bassins  en  sapines, 
dans  lesquels  la  couche  d'eau  n'avait  que  65  centimètres 
«l'épaisseur , et  par  une  température  de  quelques  degrés 
au-dessus  de  zéro , pourvu  que  le  ciel  fût  serein  , il  ob- 
tenait des  quantités  de  glace  qui  pouvaient  aller  à 200 
ou  300  kil. 

Il  profitait  aussi  de  la  température  froide  de  la  glacière 
pour  obtenir  de  la  glace  en  injectant  de  l'eau  divisée  à la 
partie  supérieure  des  gradins,  qui  sc  recouvraient  d'une 
couche  de  quelques  centimètres  d'épaisseur , et,  par  ce 
moyen,  il  parvenait  ainsi  à se  procurer  de  la  glace  dans 
des  circonstances  où  les  glacières  ordinaires  ne  pouvaient 
s'approvisionner,  par  suite  de  la  température  de  la  saison. 

Une  chose  d'une  grande  importée  pour  la  bonne  con- 
servation de  la  glace,  est  de  la  renfermer  autant  que  pos- 
sible dans  la  glacière  â une  température  inférieure  à zéro, 
de  la  bien  lasser,  de  «lonner  une  issue  eouvcnahle  i l'eau 
produite,  cl  de  n’y  pénétrer  qu'autant  que  le  besoin  l'exige, 
en  choisissant  les  moments  où  la  température  est  le  moins 
élevée. 

Relativement  à l’écoulement  de  l'eau , il  est  important 
qu'elle  puisse  s'écouler  facilement,  mais  en  ne  permettant 
aucune  introduction  de  l'air  dans  la  glacière;  il  serait 
Iton  pour  cela  d'établir  au  fond  de  la  glacière  un  siphon 
on  uue  cuvette  al»  dmp  ARc.ir.rx. 


L’absence  de  gelées  pendant  un  temps  plus  ou  moins 
loug  peut  en  empêcher  complètement  la  récolte,  et  priver 
une  localité  de  l'usage  de  la  glace,  en  en  élevant  le  prix 
d’une  manière  exorbitante  ; cette  circonstance  se  présente 
quelquefois  à Paris.  Durant  l'administration  de  M . de  ( ha 
hrol-Volvic  comme  préfet  «le  la  Seine  , cette  circonstance 
s'étaot  présentée , ce  magistrat  pensa  à faire  venir  de  la 
glace  de  l’Auvergne;  malheureusement  les  transborde- 
ments nécessaires,  le  temps  que  les  bateaux  mirent  à faire 
la  route,  cl  les  mauvaises  dispositions  prises  pour  l'era- 
magasinement  dans  les  bateaux  , firent  qu’à  peine  une 
fraction  de  celle  qu'on  avait  recueillie  pularriver  à Paris. 
L'opération  bien  faite  aurait  pu  procurer  des  résultats 
utiles  ; mais  pour  conserver  la  glace  il  faudrait  disposer 
dans  les  bateaux  tin  magasin  sur  les  principes  que  nous 
avons  indiqués  précédemment.  Comme  l'on  peut  facile- 
ment se  procurer  de  l'eau  , on  obtiendrait  probablement 
un  l>on  effet  d'arrosements  faits  à l'extérieur  sur  des  en- 
veloppes de  toile  ou  des  nattes , qui  entretiendraient  une 
basse  température.  H.  Gaultier  de  Claubrt. 

glu.  ( Technologie .)  La  glu  est  une  substance  particu- 
lière , molle,  d'un  blanc  verdâtre  ou  jaunâtre,  fusible  . 
combustible , qui  s'attache  fortement  aux  corps  qu'elle 
touche.  File  est  insoluble  dans  l'eau  et  dans  les  alcalis  ; 
l'alcool  bouillant,  les  acide*  froids,  et  surtout  l'éther, 
peuvent  la  dissoudre.  Flic  est  employée  pour  prendre  des 
oiseaux.  Pour  cela,  on  en  enduit  des  fils  que  l'on  dé(>osc 
sur  les  rameaux  d'un  buisson  où  les  moineaux  et  autres 
petits  oiseaux  se  retirent;  là  il  arrive  quelquefois  qu'ils 
s'en  mettent  après  la  queue  et  les  ailes  : ce  qui  fait  qu'ils 
sont  dans  l'impossibilité  de  voler , et  qu’ils  peuvent  être 
pris  à la  main.  Mais  la  véritable  chasse  à la  glu  ne  se  fait 
point  de  celte  manière.  On  la  nomme  pipée.  Dans  uii 
bois,  on  choisit  un  arbre  isolé,  que  l'on  effeuille  , et  dont 
on  coupe  plusieurs  rameaux  pour  construire  une  cabane. 
Sur  la  partie  supérieure  des  branches  qui  sont  restées  sur 
l'arbre  on  pratique  de  petites  entailles  transversales  à 
coups  de  couteau,  et  dans  chacune  d'elles  on  «iépose  de 
petits  morceaux  de  bois  cylindriques,  longs  de  12  à 15 pou- 
ces, que  l'on  a enduits  de  glu.  Alors  le  chasseur  se  retire 
dans  la  cabane  qu'il  a construite  au  pied  de  l'arbre  même, 
et  là  il  tourmente  un  geai  qu’il  a dû  apporter  avec  lui,  de 
manière  à le  faire  crier,  et  II  imite  en  même  temps  un  cri 
de  détresse  en  sifflant  sur  le  tranrhant  d’un  couteau,  pour 
attirer  d'autres  oiseaux , qui  viennent  se  percher  sur  l'ar- 
bre disposé  pour  les  attraper.  Les  petits  morceaux  de  bois 
enduits  de  glu  se  mettent  après  leurs  ailes  et  les  empê- 
chent de  voler.  Il  arrive  ainsi  qu'en  très-peu  de  temps  on 
peut  en  prendre  une  assez  grande  quantité. 

La  glu  se  prépare  avec  l'écorce  moyenne  du  houx  ( Uex 
ar/ui  folium , I..).  Pour  cela,  on  la  fait  bouillir  dans  l'eau, 
et  on  la  bal  dans  un  mortier  jusqu'à  ce  qu'elle  soit  réduite 
en  pulpe.  Alors  on  la  porte  dans  une  cave  ou  dans  tout 
autre  endroit  humide,  oii  elle  subit  une  espèce  de  putré- 
faction qui  la  transforme  en  une  substance  jouissant  des 
propriétés  qui  ont  été  ci-dessus  indiquées.  Pour  la  puri- 
fier, il  suffit  de  se  mouiller  les  maius  pour  qu'elle  ne  s'y 
attache  pas,  et  de  la  laver  à grande  eau  en  la  malaxant. 

La  glu  se  conserve  dans  l’eau  ou  dans  du  parchemin 
enduit  d'huile.  A.  Rvüdrpioxt. 

GLUTEN.  VOf.  FaRMI. 
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